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Einleitung. 


Die  Teohnologl«  oder  Aufberoltungskunde  bat  zum  GegensfAade 
geordnete  Ilescbreibung  and  ErklSrang  derjenigeQ  Verfahrnngsarten 
iamitlol,   wtilcbe  b«i  der  Verarbeitung  der  Naturerzeugoisso  nn- 
Anwendong  finden. 
Darcb  die  Verarbeitung  der  Natareraengnisse  oder  darob  die  fernere 
dltug    schon    verarbeiteter  Gegenstande  (Fabrikate)   wird    entweder 
deren  Goetalt  oder  es  wird  deren   Stoff  rerÄnderl.      Nach   dieser 
loksklit  zer^len  die  »Bmtlichen  Rearhfitungs verfahren  in  mechaniscbe 
chemische,  wodurch  auch  znui  üauptteile  der  AoTbAreitungskuado 
Die    Lebren    des    mechanischen    Anfberdlnngswesens    befaflo- 
jeM    Bearbeitungsweiseu ,    durch    welche    Gegenstände    eine    Veo 
äemng  ihrer  Gertalt  erieiden,   stofflich  aber  nnTerllndert  bleiben  (sb- 
b«n   Ton   der   Dmbüdung   des  GefQges),    diejenigen    des   cheoiisebea 
ntnngswesenä  finden   ihren  Gegenstand    in    denjenigen  Arboitsvor- 
,  «reiche  üinwaudlungeo  des  Sto£&  herbeifQbren.     Oft  ist  die  Be- 
tttong  eines  Gegenstandes  teils  chemisch,  teils  mechanisch  (wie  das 
Dclun  des  (^d«s  mit  Potta»che,  8oda,  Kalk  u.  8.  w.,  und  die  dann  fol- 
L'mwandlung  der  Glasmas&e  in  Qef^sse  oder  Platten,  in  der  Glas- 
9 verfertig ung)'     Solche  Gewerbe  gehören  in  der  einen  ßeiiehang  dem 
in  der  andern  ab«r  dem  mechanischen  Anfbcreltungawesan  an. 

Sofern  die  bei  den  uiechä&iHehen  Uearbeitunssweisen  angewendeten  Btlfs* 
*l  Dicht   atlein   Werkzeuao,   MDdtrn    nu<.-h   Mnachinen   iiind,  welche  zu 
,    anilster  wisaemchjLfUioher  Bearbeitung  ruiuhUchen  Stoff  liefern,  haben  «ich 
*'|Bliilich  ilii*  vei7<;hieilenea  MaKchinenwiaitenacbafteD  (aJ)gemeine  oder  bc* 
J™«beEde  ifftflchinenh:bre .    Maschinon-Theorie.    Musdiinenbaulohre   und  Ma- 
riebelebre)  von  <ler  raechnii!iich»n  Aufliereltiingiikunde  abu^IOit.    WBh- 
Ibe  alle  nur  mittethat  tm  Vi>rarbettiing  diüncnden  Mancninen  (k>  die 
engungs-  und  FOrderaiEucbinvn)  den  Miiscliinenwiswnachsftcn  g*ax  Ilber- 
iKhundrtt  sie  die  nnmtttelbar  ge«talt-ltnder&den  Maschinen  (Arbeitgma- 
m  nur  von  dem  Gedchtspuiikte  der  mit  KQckucht  auf  die  Eitci^DHchaftvn 
tobttofi'fl  und   du  bu   Bizcugendcn   erreichbaren   htkchsten  Zweck ni3Migkoit 
Ontemichtmgi^n  Qbor  da«  Spiel  und  den  ^iisammünhang  der  aiif- 
en  KiVte.  über  die  NuLur  der  angewendeten  MtfcIuuÜHoien   ii.  dgl.  nber- 
'lifrftncll  bei   dienen  MiLschinen  den   betreffenden  Maschinen widsenacbatt«n. 

I>ie  mechaniflcho  Aufboreltungskunde,  welche  allein  den  Gegen- 
■d  det  vorliegenden  Werkes  ausmacht,    erhält,  je   nach  dem  fUr  den 
■K  geirfthlten  Verfahren,  den  Namen   der  allgemeinen  oder  der 
bettellen  oder  begrenzten. 

■riMker.  M««lwii.  Ttabvoloil«  D.  1 
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Pio  spezielle  oJer  beRrenzte  Aufbereltungekunde  TcrFolgt  de 
Reihe  nach  den  Gang  der  Arhaiten,  welche  tmt  Hervorbringting  eil 
gewissen  Gneugnisses  dienen,  und  bildet  dtbei  ihre  Abschnitte  eniwedc 
s.  nach  den  Uretoffon  (Wotlwaren,  Scidonwaren,  Holzarbeitcc,  Metul 
arbeiten  u  s.  vt.),  oder  b.  nach  den  Erzeugnissen  (Tuchverfertiganj 
Gamspinnerei,  Drahtzieherei,  Blech  Verfertigung)  oder  endlich  c  nach  dt 
gebrSucblichen  Trenntiagen  in  Oewerbä betriebe  (Schmiede-,  Schlösset 
Tieebler-,   Drechslerhandiverlt,  Leinweberei,  Drellneberei  u.  s.  f.) 

Die  VortragBircisen  a.  and  b.  haben  tine  jede  ihre  Vorztlgo,  well  dl 
Verfabrangaarten  and  üill*mittel  der  Gewerbe  miteinander  verwandt,  aind,  wem 
man  auo  einander  ähnlichen  BohBtoffcn  Terechiedenar^es  erteugt,  oder  ii 
anderen  Falle  Sbnlit-he  Waren  aus  vtinchiedenen  Rohaloffen  herge«te)It  werdet 
So  haben  auf  einer  Seite  die  manoherlei  Metallbearbeitungen  ebonnoriel  mtl 
einander  getneiD,  wie  auf  der  anderen  Seite  die  Flachs-,  B»uniwol!-  und  Woll 
BTiinnerei,  die  Leinen-,  Banmwoll-  und  Seidenweberei.  Die  Vortragsweise 
lallt  xwur  hin  und  wieder  mit  den  beiden  voriKen  zummmen,  eignet  sich  ab 
am  wenigsten  sa  einer  zweckniSuigAn  Dar»tellung,  weil  sie  auMer  atando  ia 
uniAhlige  Wiederholungen  zu  vermeiden,  und  i>efar  uft  da«  in  wisaenechnftlichi 
ßezietfUng  «^»«autmengcbCrige  nuieinaTider  reiMt. 

Die  allgemeine  Aufbereitungsfcunde  (allgemeine  oder  toi 
gleichend»  Technologie)  betrachtet  die  Mittel  (d.  h.  die  Verfai 
rung«art«u,  W«rln:euge,  Maschinen)  an  sich,  und  nicht  sowohl  in 
siehung  zti  ihrer  Folge  bei  Herbtellang  eines  begtimmten  Oegenstande 
als  im  Vergleiche  mit  anderen  Mitteln,  welche  den  nfimlichen  oder  eine 
Kbuiichen  Erfolg  anstreben  helfen.  So  werden  z.  li.  alle  Mittel  zum 
halten  der  Werkstllclte,  xnm  Zerteilen,  zum  Vereinigen  n.  s.  f.  maammc 
gestellt,  jedes  einzelne  wird  nach  dem  tirade  seinur  Anwendbarkeit  oi 
Zweckmftjisiglteit ,  seinen  ei gentQm  liehen  VoncUgen  und  Schwierigkeitc 
gewürdigt. 

Diese  DoTEtellungsart  ist  allein  im  stände  ohne  grosse  Breite  di 
Mittel  und  ArbeiUvpigänge  des  mechanischen  Aufbereitungswesens 
ihrer  (Jesomtheit  gründlich  vorzutragen.  Sie  bedarf  jedoch  der  Erg 
zung,  insoweit  wie  die  Eigenart  der  Uobstoffe  und  der  tu  eneogendt 
Waren  besondere  Rückaichten  verlangen.  Es  schmiegt  aieh  daher  an 
—  welche  im  Band  I  abgehandelt  wurde  —  uaturgemfcs  die  begrenz! 
Aufbereitungskunde,  welche  sich  der  RohütoiTkunde  aufbaut  and  os 
der  Art  der  tq  erzengenden  Waren  gliedert  und  ilemgenilbs  in  voneii 
linder  unaldiüngigo  Teile  zerHillt.  Dos  ermöglicht  die  Bescbrünknng  aT 
die  wichtigsten  Gebiete  des   mechanischen   Aufhoreittingawesens. 

Es  sollen  in  dem  vorliegendea  Werke  nacheinander  behandelt  vrenleii| 

Erster  Teil:  Die  Bearbeitung  der  Motallo. 

Zweiter  Teil:  Die  Bearbeitung  der  ÜBlzer, 

Dritter  Teil:  Die  Bearbeitung  der  Bansteine. 

Vierter  Teil:  Dia  Erzeugung  der  Thou-  und  Qlasworon. 

Fünfter  Teil:   Die  Spinnerei,  Weberei,  Wirkerei  n.  b.  w. 

Sechster  Teil:  Die  Papier-,  Pappen-  and  Filx Verfertigung. 

Siebenter  Teil:  Die  Mallerci. 


Erster  Teil. 


Bearbeitung  der  Metalle. 


Di«  Bearbeitan^  <]er  MeUlle  ist  ron  bQclist  »tugedehnter  Widiti^ 

küt  an  üich;  zugleich  liefert  ain  grJSsstenteils  difl  Werkzeuge  nml  andereB 

Q«r)lt4  für  die  tlbrij^en  Q«werbe:  8o  dnss  es  unerläs:tilich  ersclieint,  mit  ihr 

dia  AbhandltiDg  dos  Greg^onst&ndes  za  erSlFnoa.    Vor  allem  ist  notwendig: 

Kiantaü  des  Stoffes;  daher  werden  die  BigenscliafteR  der  Metalle  zoerst 

crSrterfc,  mit  Hitizaftlgung  des  Wichtigsten  ober  ibr«  Herkunft.    Sodann 

wird  berUcksicbtigt  die    aofSn^liche  Bearbeitung   derselben,    wodurcb   sie 

gilicbsatn  die  erst«  Stnfe  ihrer  scbliesslichen  Anabildnng  ersteigen,   an 

tdelie  eich  die  meistena  notwendige  weitere  Bearbeitung  Bchliesst.    Diese 

(trtgeseüte  Bearbeitung  macht  den  Gegenb-t^aiul  duH  dritten  Abschnittes 

W8.    Der  vierte  bandelt  von   der  Zasamroenftlgnng  oder  Verbindung 

^  bearbeiteten  Teile  zu  einem  Uanzen;  der  i'Unfte  endlicli  von  den  zur 

^?n(h6nerong,   Verzierung  und  iinssprn  Vollendnng  bestimmten  Arbeiten. 

BifiTait   ist    die    aligomeino    Abbaadluag    der    Metallverarbeitung    ge- 

•ftlnssen;  nnd  der  sechste  Abschnitt  beschäftigt  sich  mit  der  Boachrei- 

^"^^  eiazelner  wichtiger  und  eigenartiger  Arbeitsfolgen.  insofern  sie  im 

^VeÄergehenden  nicht  schon  erledigt  sind,  nnd  mit  steter  Beziehung  anf 

vetanagegangene  Dorsteilung,     Dieser  letxte  AWchaitt  zeigt  also  die 

M  angegebenen  Arbeitsvorfohren,  Werlrzenge  nnd  Maschinen  in  ihrer 

Wmwidnng  anf  die  Hervorbringung  einzelner  Eraengnisie,    und  erörtert 

)*itgl«i<!h  manches,   was,  einem   heeonderen  Zwecke  dienend,   in  der  all- 

j*i<i^n«n  Aoseinanderwtxnng  nicht  aufgenommen  werden  konnte. 


I.  Abschnitt. 


Ejgenschaften  und  Herkunft  der  Metalle. 

Felgende  Metalle  beütv.  Metallmischungen  werden  haupts lieblich  me- 
Biack  bearbeitet:  Eisen,  Kapfar,  Zink,  Zinn,  Blei,  Nlokel,  Alaminiam, 
Gold,    Platin,    M«ssing  nnd   Tombak,    Bronze,    Xaasilber  o.  w. 

l* 


r.  Abichnitt. 

MisehuD^eQ.  £3  sei  von  Tornheraia  bemerkt,  dags  völlige  Reinheit  d< 
Metalle  nnr  aasnahmsweiso  vorliegt.  Sie  sind  teils  zufUHg,  teiU  tnj 
Alsicbt  mit  anderen  Stoffen  durcfasetxt,  wodurch  ihre  Eigenschaften  o( 
ganz  erheblich  beeinflnsst  werden. 


1.  Das  Eisen. 

Dieses  wiehtigste   alter  Metalle  Ist  in  drei  HanptznstAnden  im 
brauch,    nämlich    als    Roheisen,    .Stahl    and    Schiiitedeis«n,    welcli 
vorwiegend  durch  den  Kohlenstoffgebalt  gekennzeicbuet  werden.     Das  Rol 
eisen    enthalt   höcbatena  6  ";<>  bis    herab   zu  2%,    Stahl    1,75  bis  0,5%, 
äehmiedoiBen  ü,b  bis  0,0&%  Kohlenstoff.     Granes  nnd  weiäses  Hob- 
eisen  sind  nicht  durch  die  Menge  ihres  Roblcnstodgcbaltes,   wohl  at 
darcb    den  Umstand    verschieden,    dass   im   wt-iteen   aller   oder  fast  all« 
Kohlenetoff  gleichmftssig  dnrch  die  ganze  Masse  in  chemischer  Verbindt 
enthalten ,    dagegen    iui    graueu    der  grossere   Teil    des   KohlenstoSs   de 
Eisenmasse   in   kleinen  Teilchen    (als   sogenannter   Graphit)    mechanise 
eingemengt  ist,  weshalb  eine  durch  Feilen,  Schleifen  u.s.  w.  biunk  gemadit 
Plitche  von  grauem  RohdsGn  mit  feinen  (oft  nur  unter  der  Linse  erkeoi 
baron)   eehwarzen  Pünktchen    bedeckt   erscheint.     Je    mehr    das  Hoheisc 
und  der  Stahl  Kohlenstoff  enthalten,    desto  schmelzbarer   sind    sie. 
dem  Stahle  hat  die  Vermehrung  den  KohleustolTgebaltes  and  der  Schjuc 
barkoit  einen  geringem  Grad  von  Scbweiesbarkeit,  aber  die  Fähigkeit  eit 
grössere  Härte  anzunehmen,  zur  Begleitttng.    Im  Roheisen  und  Stahl  Ji 
der  Kohlenstoff  ein    wesentlicher  Bestandteil,    durch    welchen   die   Ktgf 
Schäften  dee  Stoffus   hauptsächlich    herrorgebracbl    werden;    im  Schiuiec 
eisen  dagegen  kann  der  Kohlenstoff  ganz  fohlen,   und  dennoch  kann  ds 
Eisen  sehr  gut  sein.     Im  Roheisen   sind   neben   dem  Kohlenstoffe  irnm« 
noch  mehr  oder  weniger  kloine  Üeimischungen  audeior   fremder  St 
vorhanden,  welcbe  ans  dem  Giseuberi«  herrühren  und  die  ßescbatfeabet 
des  Eisens  beeiufluBsen    (Schwofet,    Phosphor,    Silicium,    Mangan,   Tit 
Chrom,  Arsen,  Zinn,  Antimon,  Knpfer,  Aluminium,  Magnesium,  Kalciam) 
Im    Stahle  kommen   ebenfalls   einige    die^^er   zutUlligen   Verunreinignt 
vor,  jedoch  in  geringerer  Menge.    Gutes  Schmiedeiaen  dagegen  sollte  nt 
reines  Eisen  uud  eine  sehr  geringe  Menge  Kohloustuff  enthalten;  em  RQckq 
halt  der  obengenannten  fremden  Stoffe   (der    in    den    meisten  Arten 
dennoch  findet)    itst  mei^t   der  Oute   desselben  nachteilig,    wenn  er 
so  wenig  betrügt,  dass  or  nur  bei  den  genanosien   chemischen  Unt 
SDchungeu  entdeckt  werden  kann.      Ein  Nfangangebalt    (der  ini   Roheit 
wohl  bis  zu  7*/j  und  mehr,  im  Schmiodeisen  bis  zu  fast  2%  vorkommt,  ii 
Stahl,  wenn  überhaupt  vorbanden,  stets  sehr  gering  ist)   schadet  jedoct 
in  keiner  Weise.     Es  scheint  sogar,  dass  ein  betrftcht lieber  Mangangehalf 
dem  Sohmiedeisen  äusserte wühnli che  Zähigkeit,  dem  Stahl  die  mügüot 
grosse  Harte  ra  verleihen   vermag-.  —  Wenn  Einen  der  Wirkung  eine 
SSQre  auBgfleetzt  wird,  so  bleibt,  indessen  das  Metall  sich  anftüset,  KofaU 
sioff  mit  schwaner   Farbe  zurtlck ;    letzterer   ist  desto   bemerklichar, 
gr&sser  seine  Menge  ist.    Oeshtilb  erzengt  ein  Tropfen  Scheidewaesar 


EigflQBchaften  und  Herkunft  der  Metall«.    Daa  Eisen. 


Robeisea  einen  gr&aschw&Tzen,  auf  Stahl  einen  aecbgraaea,  aaf  Schtnied- 
«üen  einen  weiesgmuen  Fleck.  Sind  (wie  dies  haafig  der  Fall  ist)  im 
Scbmiedeisea  oder  iSUbl  Teile  von  verschiedenem  Koblenetoffgeh&lte  mit- 
•eioander  rermengt,  so  zeigt  die  abgefeilte,  mit  venltlnnter  Salpeter^, 
Schirefel-  oder  Saluttore  bestrichene  und  wieder  abRen-aschene  OberÖ&che, 
dieser  Uengang  gemKss.  Streifen  oder  Flecken  von  belieror  und  dunklerer 
Furbe,  welche  bei  schlechtem  Scbtniedeisen  ausserordentÜcb  auffallend 
«ad.  Man  kann  hierauf  ein  Verfahren  grtlnden,  nm  die  Gtlte  des  GiMOS 
xn  prüfen  (s.  w.  n.). 

Man  hat  die  Menfie  dea  Koblengtoffi   gefanden:   im  grünen  Rohviaen  zu 
1,50  btj  6,09,  im  weiaaes  zn  l,^'>  bit  &,937»i   durchtchnittlich  enthalt  daher 
'weüeea  Roheiien,  veivlicfaea  mit  dem  grauen,  nicht  weciij^er  Eohleostofl,  bo  daw 
im  allffemcineo  die  vcrMhiedenbitit  der  Eigen»cb&ft«n  kein•^sweg6  von  der  GtShm 
4ct  EoDleflstoSgehalt«  herrUbrt,  was  Kboo  der  Unnftand  beweist,  daso  da«  Be- 
liebe BobetMO  grau  oder  weiwi  eracheiaen   kann,  je  nachdem   ei  «ebneU  oder 
Ungaam  erkaltet  ist     Die  FShigkfit,   durch  langsame  AbkObluag  nach  dem 
Bebmeli^n  grMU  zu   vonlen,  fehlt  den  Jen  i^ttn  wei«««)  R«hei«eD«orteD,  welch« 
■weniger  ab   etwa  2.3%   Koblenätoff  enthalten.   —   Nihere   A-ngaben    über  die 
Menge  dt^  Eühlenatoffii  in   vL-rücbk'denen  Itoheisengnttungen:    SpiegeleifleD  8^1 
)Ät  bS3i  lackigM  und  blumigi»  2,40  bis  b.Ob;   weiHgarea  1,7&  bis  4,12:  gTellfea 
2,13  bis  4,20;  halbierte«  I.6L  bis  4,77:  giauen  IfiO  bis  6,0&;  schwarraa  8,66  bis 
4.13'.',,  —  Im   weÖMen  Roheisen   iat  (Iberhäupt  gar   kein   oder  nur  ein  kleiner 
T^il  tsetteti  mi^hr  als  ein  Fünftel)   des  Kohlcnstoffgchalts  ungebunden,   d.  h. 
inr^b.iniMb  eingemengt;  inj  grauen  betrügt  der  eingemengte  Kobleustoff  meist 
Sl>et  die  Uälfte  nnd  xuweitcn  bis  0,9  Je«  gesamten  Kohlenstotrg(^ha.lt«,  oder  noch' 
mehr.    Das  halbierte  Eisen  hält  in  dieser  Beziehung  —  da  ee  ein  Qomuogo 
loa  grftiiem  und  weiewin  ist  —  ä\v  Mitte  xvciBchnn  beiden.  —  Unti«r  den  Stabl- 
wt4n  ist   regelmässig  der  GusRstahl  um   kohlen stollreichsten  (I  bi?  ]%  und 
K!b*t  1.75%),  er  nimmt  deshalb  die  grO«*te  lUrte  an.     Fü  Acbeint.   da«  auch 
■o  Stabl  nicht  selten  ein  g»ingcr  Anteil  dea  Kohlenitofis  nur  mechanisch  oin- 
Ifonigt  auftritt,  wo«  uacb  einigen  l'ntenui^liuDgen  sogar  beim  Scbmiedeiseo 
^ttfsll  lein  aoll.   Das  Besaemeretsen  enthält  0,U5  bis  l,SbVf  gilntlicb  chemisch 
«fc*nnienen  Kuhlenstoff  —  Einigu  Chemiker  wollten  iiuch  SbckKioff  (der  aller- 
Swp  W  manchen  Analysen  geftindnn  wurde)  id^i  wesentlichen,  d.  b.  notwen- 
jw  Bertandteil  von  Roheisen  und  Stahl  ansehen;  doch  itt  die  tJnbaltbarkedt 
"Wnr  Meinung  oacbgewiesen. 

Nachdena  der  weMentlich«  ITnlerschied  iwiscben  den  drei  Arten  des 
bhqi  in  einer  angleichen  Beimischung  eines  und  deaeolben  Kl^rpers  (des 
KubleostoSs)  gegrtlndet  ist,  so  kann  es  nicht  tiberraschen,  dsss  manche 
^niü  des  Schmiedeisens  ziomUch  dem  Stahle,  majicbe  Arten  des  Stahle 
oenj  fLoheiaoB,  nnd  nmgekehrt,  in  ihren  Eigensebaften  sich  nahem;  knrt 
"•*«  die  Qrenzlinien  zwischen  Robeisen,  Stahl  and  Schmiedeisen  sich  mehr 
*^  weniger  verwischen,  und  Mittelglieder  oder  überginge  gefunden 
*ttdsD,  deren  Zuteilung  zur  einen  oder  anderen  Uruppe  einigermasson 
••äfalhaft  ist. 

Man  bat  sich  —  sowohl  was  die  chemische  Zusammensetzung  (den  Kobles- 
•*»%(!bftlt)  atii  die  duvon  übhängen den  phytischcn  Eigenschaften  betrifft —  die 
l^iachcD  AbAndernogeo  detj  Scbmieueiseiiii,  ätabli  und  Bobeisens  als 
ubedtf  einer  eiuMgt'n  grossen  Keihe  vorÄualellpn,  von  welcher  die  Technik  za 
'u*r  ftbüchtUcbon  EIneugung  und  Verwendung  diejenigen  auswlLblt  und  mit 
MO  abigen  eigenen  Namen  belogt,  in  denen  gewi««'  nßtilithe  Eigenncbaften  am 
stisdiiMeitsten  ansgesproeben  «ind.  ho  dass  sie  fClr  bestimmto  Zwecke  vorsuge- 
*^  tioglicb  sich  dantellen:   die  Mittel-  oder  übergangaglieder  haben  zum 


Ö 


1.  Ab«obmtt. 


Teil  eioea  geringem,  com  Teil  gar  küoeti  geverMicben  Wert  Dm  cbetaitcb 
rei&p.  koLlcnitomrdG  Eisen  ist  du  Urbild  dn  SchmiedeikOBR,  ««IdiM  noch 
bi»  Keg«n  VjVa  KubleuülulT  vvctiB|;eo  kaun,  oba«  ttbtv  echilsbuste  EigenKhaft,_ 
die  Gc«cbnii^i(liKl[<^it,  tn  »ebr  vermindert  xu  >elien,  wie«ro)il  e»  de»to  hitrter 
je  mehr  sein  EobIeaiitafff;ebalt  steigt,  daher  die  Unterscheidung  in  weirbf 
(■ftberm,  bi«K«iuaeres)  und  bartee  (st«iferM)  Schuiiedeisen.  Daa  letzter«  ■  ' 
^labend  in  Wouer  abgcIfl«ofat,  Kbon  etwas  harter;  aber  die  Eigensoboft,  tat 
iD  biaucb barem  Grade  büxten  lu  lassen,  erlangt  ea  erst  bei  eioem  Koblei~ 

fc-balte  TOD  mehr  ah  Vi"/«-  Bii  tu  etwa  O.&S"/,  i&t  ta  dann  ein  im  goi 
eben  Zuttande  noch  sehr  gcicbneidiger,  vetcber  Stahl,  vcicber  aber 
der  grOiuten  Hilrtung  flbig  ist  und  blau  ai^luwen  aui^;eMiohnetc  Federkraf 
ftusBert  (SensOD-,  Kosssr-,  Sfigen-  und  Paderstabt).  Dio  Arten  mit  meb 
als  V*  aber  b5cbKti;ni  1'/«%  KobleoNtolT  nehmen  grOswre  Btrti  iin,  «ind  da 
gegen  weniger  zfih  und  elastificb,  nbrigens  noch  gut  sebweissbar  (biiirta  gcbfire 
der  BaEi«rines8er*,  Stempel*  und  Moisaelatafal,  vom  Gaesslabl  r'~'~ 
Ärtfn).  Bei  I*/i%  KohlCMtoff  i«t  der  Stahl  nnr  noch  schwierig  la  »chwt 
aber  l&ast  sich  auagezeicbnet  härten  (der  beste,  »ogenannte  unacbwei»sbare,  Ol 
stahl).  Dei  1,9  bii  '2%  hört  nicht  nur  die  8chweiMbarkeit,  londetn  s«lb«t  auc 
die  ^cbtiiiedtmrkeit  auf:  du«  Einen  s«rnUlt,  iu  gl&henden  Zustand«  anter  de 
HaniiueriicbJ%«ii,  l&AHt  iiich  abei  kalt  noch  autdehnen,  ond  bildet  den  t*lic 
gong  vom  8tahl  nun  wetKeeo  Bobaiaen,  oder  eigentlich  des  letzti>rn  kohl« 
itoflormste  Art,  wulvhe  äuiwcnt  hart,  niebl  sehr  »pr^^e.  unßUiig,  durub 
same  AbkübluitB  nach  dem  Schmelzen  gra»  zu  werden,  «cbweTflümig,  mr  QiesKrel 
Tölb'g  untauglich,  als  Stahl  ebeniowenig  brauchbar,  fast  "bloss  cum  Verfrieohea 
{UmwatKllung  in  Stuhl  od«'  Scbniiedeisen)  gongnet  ist.  Dnnn  folgt  das  kohlt  ~ 
BoSreichere  weisM  Bohei^en,  neben  welchem  die  granen  BoheifpnaH^n  —  t 
der  F&bigkeit  de*  ÜbergitnRS  von  dem  einen  ins  andere  —  berlauren;  in  dieaei 
Abschnitt«  liegen  die  znr  GieMeret  dienlichen  EiücniiTten.  Den  Scb1ui>s  der  Bai 
macht  das  kobitrostoffrcicbi^tü  Hobeitcu  (Spicgeleiucni,  welches  äusserst  hart  ui 
sprOde,  am  dickflSwigaten,  nur  zum  Vcrfri>oben  anwendbar  itt,  wie  schon  el 
falls  das  blumige  und  luukige  Bofaeisun,  welche  ihm  unmittelbar  TOraoagehen. ^ 
—  Zwincbcti  <U'in  Bcbitiicdfinen  und  dein  guten  Stithle  stehen  auf  der  GrenBe 
die  Eüiesarten,  welche  al«  gutes  Scbmiedeisen  ru  hart,  als  Stob)  noch  bu  «cble«bt 
(nicht  genugsam  bbrtunpllbig)  sind;  zwischen  dem  Stahle  und  dem  (weisseD) 
Bobelsen  diejenigen,  welche  als  da«  eine  oder  andere  angeeoben  werden  kdnm 
aber  »u  unwittelbarer  Verarbeitung  fast  keinen  Wert  haben  (stahlBrtlgl 
Boheisen,  wilder  Stahl). 

Xacb  dem  Vorgtehenden  ist  leicht  xa  begreifen,  wie  xmtut  ge«ig- 
mien  Umstünden  eise  Art  des  Kiteus  in  die  andere  vorwandelt  werden 
kum.  a.  Hchmiedeisen  wird  zu  Ruhl  dnrcb  Aufnahme  von  Knhlenstof 
m<l«in  man  dasselbe  zwbcfaen  Pulver  toq  Kohle  oder  kohlenstoirbalUg« 
Körpern  (Hokfaohle.  schwarrgebrannton  Knochen,  Ocbsenklauen  oder  Pferd« 
hufen,  verkohlten  HornspltneQ  oder  Lederscbnitzeln,  FeilspBnen  von  grauem 
Roheisen,  Cyaneieeukalium)  aobaltend  glaht,  oder  in  der  lilllhbitze  miL 
KohlenwoescrBtoffgas  in  ÜcrUbrang  lüsst.  b.  Ans  Scbmiedcisen  wird  Roh- 
eisen, wenn  man  erateres  mit  einer  genQgendea  Meoge  Koble  zum  Sdimel* 
zen  bringt,  c  Ans  Roheisen  bildet  sich  l^chmiedeieen  durch  Verlnst  d( 
KohlensiofTs,  bai  l&ngerom  Schmolzen  in  Berührung  mit  einem  LuFIüIj 
und  mit  Eisenoxyden.  In  diesem  Falle  verbrennt,  der  KohleiiütotT 
Koetcn  des  Saneratofis  der  Luft  tind  des  Eisenoxyds,  d.  Das  Roboiee 
verwandelt  sieb  in  Stahl,  wenn  die  unter  c.  Wzcichncto  Behandlung  frtlb 
genug  onterbrocbeo  wird,  um  noch  einen  hinl&ngli(?hen  Teil  des  Kohlen- 
stoffs in  Verbindung  mit  dem  Eisen  in  lasson.  e.  Selbst  wenn  noheiMD 
nur  untec  Lnfliutritt  längere  Seit  im  Flusse  erhalten  wird,  erleidet  es 
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BclioD  t'me  Sbnlicfae,  nur  mtvoUkommenvrc,  VerKnderung ,  wie  die  T)tit«r 
d.  aiig«fUlirte,    indem    ts  «inoo    gewtütet)  Orad    Ton  (leäclimeidigkeit   ei"- 
bilt,  und  dem  Stahle    einiger massen    Shnlich  wird.     f.  Weites  liobeisen 
tu  Bartthmug  mit  der  Luft  geglüht,  wird  durch  KinwirkuDg  des  auf  der 
OberflEt^e    entetöhenden   GlUbspons,    welcber    den    Kohlenittoff  zum   Teil 
oxydiert  (verbrennt),  grio,  weich,  kCmig,  und  weniger  sprSde,  kura  stabl- 
Ihnlicb.     g.   Stahl  nimmt   die  Kigenschaften   des  Schmtcdeiscns  an  und 
verliert  die  f^higkeit,  sich  härten  xu   Issi^n,   weau  er  sehr  stark  oder 
la  wiederholten  Malen  gegltüit  wird.     Man  sagt  dann,  der  Stahl  sei  ver- 
brannt und  in  der  That  beruht  jene  Verändemng  anf  einer  mehr  oder 
minder    volUtändigen    Verbrennung   Abb   im    Stahle    enthalten    gewesenen 
Kobleustofig.    DieM  Erfahrung  ist  den  GieeiiAilieiteni  sehr  wohl  bekannt, 
die  sieh  deawegcai   baten,  den  Stahl  zu   Uborbitxun   oder  xu   oft  in  dae 
Penor  zu  bringen.     Von  dem    wirklichen  Verbrennen   ist   aber   die    (tioI 
t^fter  vorkommende)  nneigeotllDh  ebenso  genannte  VorUnderung  zu  unter- 
froheidcn,  welche  infolge  m  starken  Glühens  durch  ein  grobkörniges  Oe- 
ftlge  und  auffallende  Mürbheit  sich  ofleubart,  ohne  duss  eine  bemerkbare 
Alindening  des  KoblengtoffgehaUs'eingeLretcii  ist  (Überhitxen  des  Stahls, 
8-    w.  u.)-    b.  Der  Stahl  verliert  endlich  aui-b  KohlenstofT  und  wirdfwei- 
^:>aer,    überhaupt    dem    Schmiedeisen    ühnliclier.    wenn    man    ihn   zwischen 
£*«Ü([düiau  von  Schmiedoiseo  (wvk-ho  dabei  KohlenUoff  aufuehiuen)  unter 
A-tatthlnsa  der  Luft  heftig  glüht.    Hierauf  beruht  das  Entkohlen  oder 
'^•^'eichmacbeu  der  Stalüplalten  fUr  den  StaLI&tich.    Solche  Hatten  haben 
vor  Eisenblech  den  grossen  Vorzng,  dass  sie  (aus  geechmolzeneni  Stahle, 
duutahl,   bereitet)  frei  von  unganxen  Stellen  sind,   und   doch  eben  die 
^^'tiehbeit  besHaten  künncn,  wie  Schmiedeisen. 

A.  Das  Roheisen    oder   Ouaaelaen,   die   kohli^nbtofTruichtite   der   in 

«er  Technik  verwendeten  Kisenarten,  ist  bei  starker  Weis.sglnhhit?.«  (durch- 

^  «^  Imiulich  bei  1200^  C.)  scimieUbar,  von  verschiedenem  Grade  der  Hirt« 

ucLd  iuiiuar  spritde.     Sein  Kinbeitsgewicht  schwankt  zwischen  6,63!)  und 

*  «SSS  aU  Knüseniten   beobachteten  Grenzen,  betrugt  aber  ^ewj^hnlich   7,0 

pia  7,5.    Seine  Iteisgfestigkcit  betrügt  5  bis  IQ  A'jr  für  1  qmm.     Es  kommt 

^  ntlan  Abündcrungen  vor,  welche  in  der  Farbe,  im  Ansehen  des  Bruches,' 

ui  d«m  Grade  der  ilSrte  und  Sprüdigkeit   voneinander  verechieden  sind. 

^  eil  eatremi,  durch  scharfe  Grenzen  geschieden  zu  Ecin,  gehen  diese  Ab- 

^detubgeu  vielmehr   dergestalt  ineinander   tiber,    daäs   die   in   der  t«ch- 

^UcktiB  Sprache  fUr  dieselben  angenommenen  Namen  nur  ein  Mittel  sind, 

i^e  aoflall endeten  Abweichungen  zu   bezeichucn,    auf  welche    die  tibrigen 

^^T  oder    weniger   zurUckgoftlbrt   werden    künnen.      Am    wesentlichsten 

'^  die  Verschiedenheiten  zwischen  den  zwei  Hanptarten  des  Koheisena, 

vttd»  man,  nach  der  Farbe  ihres  Bruchs,  graues  und  weisses  nennt. 

•(de  dieMr  zwei  Arten  zeH^llt  wieder  in  Unterabteilungen.     Dag  grana 

Hokiiee^n  ist  im  allgemeinen  von  grauer  Farlie,   kOmigem  Hrueho,  von 

finsgerer  Uirte  und  Spn>digkeit  ul»  das  weie»e,    und    wird  im  starken 

BotiilQhen  &o  weich,   dass  es  mit  einer  roecli   bewegten  Uokbügc,   ohne 

Betcbftdigung  der  letztem,    geschnitten  werden  kann.     Je   dunkler  seine 

i'^be,  daato  grüber  und  glänzender  ist   das  Korn  des  Bruches,   desto 
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nngor  die  fi&rto  and  SprödigVeii.  Die  diiDkelsta  Art  bildet  dts 
ichwaree  oder  Qbeiri^are,  totgare  Koheiseo,  welches  graaschwarzi 
sehr  grobkQniig,  weich  und  mllrb,  wegen  der  letsUreu  EigeiuchaAe 
nicht  zu  Gosttwarea  anwendbar  ist,  und  duher  nie  Absichtlich  erseof 
wird.  Die  helloren  Arten  (graues,  uemeines  oder  garos  Hoheisen] 
eignen  sich  sehr  gut  fast  zn  allen  Anwendungen.  Daa  weisse  Uoh; 
aieen  (Hartfloss)  besitzt  eine  helle  weisse  Farbe,  einen  strabligMi 
blftttorigcn,  oft  ins  Dicht«  Übergehenden  Brach,  eine  grosse  BftrtA' 
dass  es  kaom  von  der  Feite  angegriffen  wird)  und  grosee  SprQdigkeit 
Ks  ist  leichter  echmehbar,  aber  dickätlseiger,  als  das  granc.  Unter  de 
Abarten  desselben  steht  das  grelle  Ei&eu,  dQnngrelle  Eisen 
Wuiaseiijen  (mit  weisägraoer  Farbe  und  etwas  pon'^fiein  Brache  ohi 
deutlichem  Gefdge),  welches  ain  häufigsten  vorkommt,  dem  grauen  V.i 
am  nächsten.  Dos  luckigc  Bobeisen  (Woichnoss)  ist  blllulichweii 
feinxackig,  sehr  |H>rö(>  (löcherig);  das  blumige  Roheisen,  blanlicb^ 
feinstrahlig  oder  strahlig- faserig  im  Bruche;  da»  Spiegeleiaen  (Spie*] 
gelfloBS,  dickgrclles  Eisen,  Hartfloss  im  engem  Sinne,  anch 
wegen  seiner  Verwendung  zur  Stahl bereitnng  —  Rohetahleisen  g< 
nannt)  grcssblstterig,  fast  sllberweiss.  und  stark  glftnxend,  aaf  den  KU 
eben  spiegelnd,  im  ächmelwn  am  dickflüssigsten.  Zwischen  dem  Spie 
ciEcn  nnd  blumigen  Eisen  steht  das  sogenannte  weissgare  Eisen 
der  Mitte. 

ilraues  and  weisse«  Eisen  in  einer  Masse  zosam mengemengt,  bil 
da«  halbierte  Robeisou,   welches,  je   nach   der  Ai-t  solner  Meng 
«nf  dem  Brache  mit  weisser  und  grauer  Farbe  gefleckt,  seltener  gestraif 
(streiriges  Roheisen)  erscheint. 

GuBseisen  (und  nur  dieaea,  nicht  das  Scboiiedetsen)  bat  die  merkwDrdii 
Kigeiutchafts  nach  voranufegangen^'i'  Erhitzung  un<]  d»ilurcb  bewirkter  Auadet 
nung  beiiii  ^Viei1eni.bk übten  sich  nicht,  Tnllig  auf  Reinen  iintprilngl leben  Rani 
inlutll  tUBammtu/.uzIeben,  sondern  eine  bleibende  VergtSeserun;;  zu  zeigen  (i 
sogenannte  Qtiellf^n).  Mit  wicdtrboltcr  Erhitzung  und  Abkühlung  tritt 
mal  eine  neue  VergrOseeruiig  hinzu,  und  dteo  kann  so  weit  gehen,  dan  ei 
alle  AbmcRiunuen  am  8  bis  47o  (der  ttauminbalt  um  0  bis  127a)  grOuerJ 
.als  urepriluglicli.  Dieaer  ümabaod  erfordert  in  mitncbori  Fällen  ernste  Ba 
«idiüguDg:  Bulxen  zn  Pia,ttm8«n  miUsen  kleiner  gego-wen  werden,  um 
Ifiogarem  Gebrauch  noch  in  dem  Plätteütfln  Raum  zu  bähen;  RostsUben 
yfliurherdeu  mots  man  auf  ihren  Cnteclugen  eini^n  Spielraom  TOn  etwa  Vw 
ihrer  ULoge  lauen,  damit  nie  sich  fri;i  vcrlilngem  kCinnen  und  nicht  durch  dl 
Anstoswn  genötigt  sind,  sich  su  krllmuien.  Eine  uOtzJiche  Anwendung  der  Ei 
SCheinang  ist  hei  Kanone Dkuj^eln  gemacht  worden,  welche  —  hcita  Gnaa  lo  kleii 
ausitefalk'n  —  durch  GlQhcn  fBr  die  Geschütze  passend  werden,  faUs  nicht  dl 
OrOsaenfebler  »■  bedeutend  war. 

Ein»  lindere  bemerkenswerte  Gigenncbaft  des  grauen  edcr  Gusaeisena  U 
die  vorübergehende  Auidvbnutjg,  welche  daEselbo  buim  Erstarren  erleidet;  de 
lUiUmgi^balt  de«  flOuigeri  GiuxciKttne  vp-rmiiidert  "icb  iwiir  im  aligemeiiiea  l)< 
abn(^m«nrl(>r  Temporatur,  er  vergr^bweri  sich  aber  beim  t'bergang  des  Metall 
in  den  TeAt^'u  Zunlund,  um  ent  weiterhin  wi«der  mit  fallender  Temperatur  r'~' 
zu  verkleinern.  Clierdareh  erklärt  eich  die  Erscheinung,  das«  oftmals  StQcke ' 
noch  nngetchmclzeuem  Ouseeiten  auf  fllbsigem  ecbwimmen. 

IKeee  ^genschaft  des  grauen  Eisens   macht   dasselbe   besonders 
«ignet  fUr  die   Zwecke  der  Giesserei,    indem    durch    die    vorüber^ 
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Ausdehnong   im   AagenHicke   des  Eretarrens  die   Uestalt   der  Qoesfona 
mit  alter  ScbKrf«  anf  dasselbe  ilb«rtrageii  wird  (Vergl.  I,  S.  212). 

ümues  Uofaeisen  wird  durcti  schnelles  AbLUhleii  nach  dem  Schinobnn 
trabs,  blfttterig  im  Rrnche  und  hart,  nimmt  Qberbaupt  alte  Rigenschaften 
des  WMBSBD  llolieiseu»  an;  verliert  sie  abor  wieder  noil  wird  grau,  wenn 
man  ee  aeaerding«  boi  sehr  starker  Hitze  sdimilzt  und  äusserst  lang- 
sam abkühlen  Itiest.      Erhitzt  man  dUnnere  fUr  die  Bearbeitung   zq  hart 
aoBge&lleQe  üosseisenstUcke ,   ohne  sie   za  schmolzon,   bis  zur  Weiseglut 
and  lüfiBt  sie  an  der  Laft  erkalten,  so  erlangen  dieselben  Kcbon  hierdtuch 
die  erwünschte  Weichheit.     Giesst  man   geschmolzenes  gr&nes  RoheiBen 
in  Wa«8er.  od«-  löscht  (schreckt)  man  «s  durch  reichlich  darauf  geeobOt- 
tetes  Wasser  ab,  so  wird  es  durch  und  durch  weis»;    in  nasse  Sandfor- 
men,  oder  in  Formen  aus  Eiaen  (welche   durch   gute  Witrmeleitung  die 
AlikflUnng  beschleunigen)  gegossen,  erleidet  es  jene  Verlindorung  wenig- 
tUaa  an    der  OberflAcbe  (Hartg^s),   nach   deren   Wegnahme  das  Innere 
iU  onverändertes  graaca  Eisen  erscheint.     Die  so  entstaudene  weisse  und 
hirte  KrUBie  kann  bei  gro«Bcr  Dicke  der  eisernen  Form  (Schale.  CoqmUo) 
^  100  mm  und  darllber  dick  gemacht  werden  (vergl.  I,  S.  217).    Ur* 
qtitiiglieh  weisses  (nicht  aus  grauem   entstandenes)  Roheisen   iKsst  sich 
Mr  schwierig  auf  die  Torstebend  angexeigte  Weise  in  graueß  umwandeln. 

[ndem  da«  graue  Koheiseii  durch  AbKcbreoken  eich  io  weine«  verwuiidelt, 
■ouU  ee  auMCr  Farbe,  BArtc  und  Sprödigk^it  dm  letxtereu,  auch  deMea  grOisereB 
pilugtigflwieht  an.  Boobacbtuuttva  bierilbor  haben  gexuigt,  dass  dieStsigeraag 
wBftbtttcgewicht«  in  dem  V«rbfi.Unisse  von  1000  xn  iObi  bia  1071  ataUEndst.  also 
*^  KsuBigeliaU  des  Eiiien«  sich  um  i  bis  6,6V«  rerkicinert.  —  Wird  granes  Rob* 
*■>  Mr  rot^lOhend  gemacht  [wobei  e»  vom  Schmelxen  weit  entfernt  i»t)  und 
*d>wU  in  gesättigter  Eochsalzlasong  oder  in  mit  lO^  f^chwcfclalliiro  und  1  bis 
*^t  ^petersSure  renetxtem  WassQr  abt;ulCflcbt,  »u  nimmt  es  eine  bedeateode 
^itltind  ent^jirecbend  rergratüterte  S|>i-üdtgkeit  an,  indem  zugleich  »eine  Brach* 
JI^xd  feineres  Korn  und  beilero  Farbe  erlangen.  Das  Salz  und  die  Slure echoinen 
"^  Sor  insofern  m  wirken,  als  sie  die  WKrmeleitungefitbiiikeit  d«s  Wassers 
•Mfcdii,  also  die  Abkflhlong  de«  Eisens  "besdilennigen  (vergl.  1,  K.  2t8j. 

W.  0.  wurde  erwähnt,  daes  man  dnrch  rasches  Ahkfllilen  granee 
JPOh^aan  in  weisees  und  dieses  sodann  dureh  Erhitzen  und  dem  folgen- 
llapsamäB  Abkühlen  wieder  in  graues  verwandeln  klinne.  E&  muss 
^  erwKhnt  werden,  dass  im  übrigen  die  Iteiden  Stoffe:  Mangan  und 
^BjD  TeranloBBung  zur  Hildung  des  weissen  bezw.  grauen  Roheisens 
S*W.  Solche«  Roheisen,  welches  weder  Mangan  noch  Siliuinm  enthalt, 
**A«at  weiss.  Ist  aber  Süicium  vorhanden,  so  findet  eine  Aussehe;* 
*»(:  de«  KohUnstoflSg  als  Graphit  statt,  und  zwar  bei  1 "/,,  Silicinm- 
Iwt  in  kaum  merkbarem  Grade.  Ein  gr&sserer  Siliciumgehslt,  welcher 
**!«  6*/«  ▼orkommt,  steigert  die  Kohlenstoffausscheidimg,  macht  das 
^i**»  grau.  Die  Gegenwart  des  Mangan  schwächt  die  Wirkung  des  Si- 
■OB«B,  herw.  nnterdrQckt  dieselbe;  wenn  4^!„  Mangan  und  mehr  vor- 
■>^  sind,  so  wird  dos  Roheisen  Spiegeleisen. 

Beide  Stoffe  bMinflnssen  das  Ei.<;en  auch  noch  in  anderer  Richtung. 
Mr  Maogangebalt  vermehrt  die  Hurte,  der  SUiciiungehalt  die  DUnnflUssig- 
Wt  Anaseidem  mindert  der  Silicinmgehalt  das  Blasig-,  bezw.  Poröe- 
verden  der  Gossstttoke. 
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Phosphor  macht  äas  Eisen  dCUm&Ussig,  aber  auch  nach  dem  Erl 
tan  sprSda.     Er  t»t  doshalb  im  GussoiBon  allgemoin   bis  hCchstons  1 ' 
nUttSHgi  wird  sogar  (für  Konstguns  bie  6\)  absichtlich  binzugefQgi. 
SÖhwefel    mindert   die  Festigkeit  and   macht   das  Ei^en    diokflttB 
mehr   als  0,6  %    Schwefel    macben    das  Einen    für  Giessereizwecke 
brauchbar. 

Obroui,  Woirmm  und  Tita»  steigern  die  »itrte  des  Eisens,  auob 
Schmelzte mperalnr,    sind  aber  in   den   geringen  Mengen,    in    welcher 

tfttt&utreten    pBegen,    ohne  schädlichen  Einfia&s.      Da^^elhe  gut  im  al 

'meinen  von  soDäti^en,  hier  nicht  ausdrücklich  erwlthnt^n  Beimisohuiif 
B.  O&ü  Schnolodoison,  StAbeisen  üäcr  volcho  füBon  xcrffiUt,  n» 
seiner  Herstetlnngsart,  in  zwei  Arten:  das  Schweisseisen  und  dag  Flnsi 
eisen.     Es  ist  so  äusserst  strcagäussig,  dass  es  im  goTrOhnlichcn  Fet 
gar  nicht,  sondern  nar  in  kleinen  Mengen  bei  den  heftigsten  durch  Kt 
erreichbaren  HitsegTsden  (im  reinen  Zustande  hei  IfiOO  bis  ISOO"*) 
geeobmolzeu    werden    kunu.      D^gegeu    kauu    es   in    starker  KotglQbfait 
dnrch  Schmieden  in  ull»  Gestalten  gebratibt  werden  und  i^t  schweisshi 

Die  ilKrte  de»  Schmiodei&eng  ist  bald  mehr,  baLd  weniger  bcdeut 
doch  jederzeit  geringer  als  jene  des  grauen  OuBsctsens;  ce  ItlsBt  eich 
her  leicht  feilen,  mit  Meis^l  und  Drehstahl  bearbeiten.  Auch  kann 
kalt  gebogen  und  gebUmmcrt  werden,  wobei  aber  seine  HUrte  betrat 
lieh  xunimmt.  Durch  GiUheu  und  Wiedernbküblen  wird  dann  die 
sprQnglicbe  Weichheit  znrllckgefohrt,  wie  dies  auch  bei  anderen  del 
tÄren  Metallen  der  Fall  ist.  Das  ßinheitsge wicht  des  Scbmtedeiseus  i^ 
Ä=  7,352  bis  7,912,  durchschnittlich  7,6,  wird  aber  durch  die  Ver 
tung  beim  UllinaierD,  Wakon  uud  Drahtsieben  nicht  unbetrtlchtlicli 
zuweilen  bis  au!  8,100  erbOhl. 

THe  Reisflfcidigkeit  des  Schniiedeisens  ist  »ehr  Terscbieden,  aber 
allgemeinen  viel  grüsscr  als  jene  dos  Oosseisen^;  sie  betrSgt,  fUr  1 

^berechnet,  bei  ge&chrtii«deten  oder  gewalzten  Stuben  durchschnittlich  40 
ei  Blech  in  der  Walzrichtung  36  ig,  rechtwinklig  dazu  88  kp,  bei  hs 

'gCEOgonem  Draht«  f>6  bis  134,  bei  auägcglQhtCQi  Drahte  34  bis  58 

Uates  Scbnitedeieen  zeigt  in  seinem  orBprUngUcheu  Zu^t^mde  auf  de 
Bruche  ein  hakiges  oder  itack Ig- körniges  GefUge  von  grosser  GleichfUrmif 
keit  und  ohne  Ltnuiengung  sogenannter  rober  Teile,  welche  sich  diirc 
Streifen  ncler  Fleokfln  von  glattem,  sehr  feinktimigem  oder  fast  dicht 

^Ansehen    kundgeben.     Fortgesetzte  Streckung   (wie   &ie   beim  Scbmit 

balzen  uud  Drahlziehcn  Ktattfindät)  verwandelt  aber  mehr  oder  wenij 
(icbnell  (las  Gefüge  in  ein  sehniges  (fadiges),  wobei  dafi  Eiden  auf  d< 
Bruche  wie  aas  Faeerbündoln  zusiuumongesetzt  erBcheint.  Mit  dieser  V« 
waniilung  des  GefUges  (welche  indessen  bei  manchem  Eisen  niemaU  et 
tritt)  ist  eine  beiräehtliche  Vermehrung  der  Keissfesiigkeit  verband« 
öfters  findet  man  den  eebnigeo  Bruch  mit  dem  hakigen  gemengt.  Z% 
BShen  Farbe  und  Glanz  de»  Eisens  bepteht  ein  sehr  merkwürdiger  X 
MmmeDbang,  und  diese  Eigenschaften  stehen  in  bestimmter  Beziehi 
mit  der  Dehnbarkeit  und  Zähigkeit,  wodurch  das  Ansehen  des  Brac 
ein   Kennzeichen   fUr  die   Gtlte  dea    Eisens    wird.      Bei  gutem   Bisen 
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eine  helle  Farbe  mit  geringem  Glanee,  nnd  ein  »tarker  Olaitz  mit  dunk- 
lerer graaer  Farbe  vergeeelUcbaftet;  dahat  Sisen,  welches  dunkel  asch' 
grau  und  dabei  inaU,  oder  weiss  und  selir  stark  glRnzend  aussiebt,  mit 
nnigvr  äicherbeit  fUr  mtlrlj  oder  sprijde  geholkii  vrordeii  darf,  selbst 
mnn  es  einen  aiugexeicbnet  faserigen  oder  sehnigen  Bnicb  darbietet.. 

Das  Eora  tod  gutem  (festem  und  geschmeidiceiu}  Eiwn  bietet  uino  Mckin^ 
BcscbaffeDheit  ohne  bestJinmt«  Gestalt  der  ciDselnen  Kümchen  dar,  ist  bei  dicken 
Stocken  gr&ber  aU  bei  dfinncn,  aber  niemai»  eckig,  kontitf  oder  «cbuppig.  — 
MerkwQrdig  int  die  VeräDderung,  wülche  diu  OefiiRe  des  ScTi  mied  eise  na  C]-I&brlv 
wenn  diore«  lange  Zeit  hindurch  biieoiiiien  heftigen  ErKchiittvruagen  untt-'rworfen 
i«tT  Vollkutiiiiinu  fadiiieit  [oehiiige«!  KiKen  wirtl  ilurcb  Mämmerii  in  kaltem  oder 
rxhwacb  erbitzt^m  Zu.'^tande  (beim  AufhCren  des  RotglflhenH)  kfista)Iiniscli-kflr- 
uig,  Dod  bricht  uun  oft  —  wiewohl  ca  rorher  autigexeichBet  zäb  war  —  durcU 
Inehte  8chlllge  entzwei;  Ach.sen  gewöhnlicher  Fuhrwerke,  nehr  noch  der  Loko- 
motiTeD  und  anderen  Eisenbahswagen,  —  aas  eebr  zähem,   fadi^en  Eisen  ver- 
leitet —  brechen  nnch  langer  Dienatlciatun^  plötzlich,  und  zeigen  dann  ieiimer 
loictalUiiiBdi-kOrDige  Broohnilehen ;  die  Kolbeniitange  unc«  üebiäae»,  welche  su- 
f6lAe  mangelhafter  Verbinduo}|(  mit  äem  Kolben  in  der  Nfihe  des  lebLern  llui|jere 
hsX  (tturken  StAasen  auBgesettt  wur,  brach  uncrwarfet  an  dieser  Stelle  und  iu.<igte 
bttr  körnig- kmtalliDtsones,  dagegen  beim  äbEicbtliehvu  Durthbrecheu  an  anderen 
StaUen  il^  unprSnglicfae  fadige  Gefiigc;   Kvtten,  nuin  Aiifiiehen  der  ErakQbel 
iaBttgwerken  angewendet,  wobei  die  Glieder  vielfbltig  in  ErecfaHtterung  ga- 
akB,  BefameD  mit  dor  Z<rit  eben   jenes  krislnUitiiscbe  öeffige  an  udiJ   brechen 
Ina  darch  dteaelbe  Belastung,  welche  sie  hk  dahin  ohne  Sobailen  immer  ge- 
Inna  haben;    an   abf^ebrocbenen  G ewehrllLufen   beobachtete  man   sehr   uuige* 
HWtute«  kristallinisches  Gcfügo,  ungcnchtet  dru  Eisen  bei  der  Verfertigong 
teatfhen  cebnig  gewesen  war  ibier  mute  diQ  Vcräaderung  infolge  der  beim  l&n- 

n  Gebräuche  durch  das  ßchiea^n  «tingetretpucn  kleinen  aber  gewalt«amen 
Üttuningeo  entstanden  nein).  CKe  eisernen  Beifcn.  womit  ein  PorzeUanbreoB- 
*fcl  GO  Jahre  binK  um^chiowen  wnt  {wIlhTvnd  wrlch«  Zeit  etwa  SOOO  Bilnde 
^UÜ  ttattgefanden  hatten)  zeigten  sich  ))eim  Abnehmen  krintallinisch-kOmig 
nd  Ittwerst  wrbrecblKb,  wahncheinlich  weil  sift  bei  jedem  Brande  sieb  darch 
^  Erwftnnung  etwas  noagedchnt,  nachher  wieder  zuEnmmongezogen  und  lui- 
lo^onat  balten.  ScbmiedeiierBe  KChren,  tur  liemtellung  der  sogenannten 
Uuiikanischcn  Brunne»  iltarambrunnen)  in  die  Erde  gerammt,  biechcn  oft 
pMilüb  während  des  Einramcoens  ab  und  zoigcn  dann  immer  ein  grub  kri- 
■MÜiiiicbes  Oefflge.  Wwen  der  mit  Verätidenmg  dtw  Geliige«  rerlmiidenen 
ttodenng  der  Haltbarkeit  sind  diese  Erfahrungen  beachteiiRWcrt.  Hartes  (fiber 
^''^'/«Koblvneloll' haltende«)  Eisen  zeigt  die  io  Bedeatebend«  Ventndiriiiit;  nicht; 
*»'4  kW  sie  zu  vermeiden  aeiii,  wenn  man  du«  Boheism  Tor  dem  Frischen  mit 
'*'i  Nickel  legiert,  welches  in  das  daraus  gefertigte  Scbmiedeisen  Übergeht. 

Wenn  im  Innern  des  Sehniiedeiscns  Stollen  verkommen,  an  denen 
■l"«!»  eingemengt«  Schlackenteüe  (schwaneB  Eiseaoxjdul)  der  Zusammen- 
^  des  MetaUs  tmterhrochen  ist,  so  sagt  man,  es  sei  uoganz.  Hei 
^  B*arb«ilang  leigao  bicb  solche  ungiuize  Stellen  (welche  der  Festig- 
et treumtlich  Abbruch  tbun)  auf  der  blanken  EisenSache  als  schnüra- 
Ii<i>  LiuioD  oder  Flecken;  und  luan  tindet  gie  weit  Gfler.  als  den  Arbei" 
Ua  erwilnscbt  ist,  ja  manches  Eisen  ist  damit  ganz  durchzogen.  Scbie- 
f«  oennt  man  solche  Teile  des  Eisens,  welche  sich  bei  der  Verarbeitung, 
mCdge  nnganter  Stellen,  von  der  Hauptmasse  mehr  oder  weniger  ab> 
ttku;  Aecfaeul^Scber  (Äscbel)  sind  kleine  tingan»»  Stellen,  welche  nnr 
Mb  Feinschleifen  als  grnne  Pünktchen  oder  Streiten  zum  Vorscheine 
tofipao.  Verschieden  Ton  allen  diesen  Fehlen  sind  die  Langrisse  (feine 
■■dl  der  Lunge  der  StJlbe  laufende  Spaltungen),   womit  namentlich  das 
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fadige  Eisen  öfters  behaftet  ist.    Dft  dM  Schweisteisen  bei  teioer 
stellang  und   Verarbeitung  nie  in    flüssigen  Zuetand    veraeiKt,    eonü 
immer  nur  gescltoiiedet  (oder  gewalzt)  uud  genchweisst  wird,  so  ist  eil 
TOllige  GleichtTlmiigkeit  seiner  Masse  unmUglioh  zjx  erroicben,  worin  nel: 
den    nngonzen    Stellen   auch   die  Eracheinting    ihren  Grund    hat,    daas   m" 
Mutig  verschiedene  Stollen  eines  EieeustUcks  auffallend  rei-EcUiedcne  OTad«_ 
von  Härte  /«igen. 

Anders  dos  Flusaeiseii.  Vermöge  des  bei  seiner  Darstellung  flt 
sigen  Zustandes  und  entsprechender  Behandlung  ist  dasselbe  in  hohem 
Grade  gleichförmig;  Ihm  fehlen  auch  die  Sohlackeabeimiücbuugen,  welche 
jene  Schiefer,  Langrisse  und  Aschenlöcher  verursachen.  Es  ist-  jedoch 
nicht  immer  von  unganzeu  Stellen  fr«i,  welche  uut^tehen,  indem  die  v< 
dem  Gnss  der  Rlöcke  herrührenden  Bingen  durch  folgende«  Hümnier 
Walzen  oder  Fi-e^sen  »war  zugedrUckt  werden,  aber  die  sich  berOhrendc 
WandflSeben  der  Blasen  sich  nicht  fest  verbinden  (I,  S.  444). 

Das  Plusseisen  untei-scheidet  sich,   wegen  seines  gleichförmigen 
fUgcs,  auch  noch  dadurch  von  dem  Sohwciss«isen,  dass  es  einen  hSbcrcn 
Qrsd    der   Geschmeidigkeit    besitzt,    aber   eine    oberflächliche    Verletzt 
leicht  einen  Bmob  herheifnhrt  (I,  S.  840),  während  die  Scfalackenschic 
ton  des  SchweiiweisenB  der  Weiterbildung  der  Bnichflilclie  hinderlich  sin^ 

Andere  wichtige  Fehler  des  EiseoB  sind  der  Rotbruch,  Kaltbruch, 
Schwarzbrucb    und    Faulbriicfa.      Man   nennt    rotbrilchiges    Bis4 
solcbw,  welchem  im  KotgUthen  unter  den  Hamm  erschlugen  aufr«is8t 
berstet,  wogegen  es  sich  bei  der  Schweieshltze  gut  achmieden  lAsst; 
Ursache  dee  Rotbruchs  ist  gewöhnlich    eine   geringe  Verunreinigung 
Schwefel  (oft  nur  0,01%),    ein    kleiner  Kupfergehalt  wirkt  aber  eher 
and   Yerriugcrt   zugleich    die  Scbweissbarkcil.     Kaltbrtlchiges   Bist 
ist  in  der  KSlte  spröde,    lOsst  sich   aber   beim  GHlbcn    wie  gutes  Bii 
schmieden,    und  ontetebt    durch    eine    kleine    Beimiscbung   tdu    PhoBpl: 
(welche  aber   über  0,b\   betragt,   wenn  sie  merklich  nachteilig  wirl 
oder   von  Zink,  .^rsen,    Anlimon,   Chrom.     SchwarzbrUchig   hat 
solches  Schmiedeisen  genannt,    welches   in  einer  noch  nicht  mm  Glohl 
reichenden  «rhÜhtea  Temperatur    brüchig,    dagegen    kalt    wie    rotglUht 
vollkommen   geschmeidig   ißt.      Diese   noch    wenig  beachtete   Rracheini 
wurde  an  dem  Bloch«   einiger  eipludierter  Dampfkessel    wahrgenorot 
deren    Eisen   aus  Roteisenstein    bereitet  war;    die    Ursache    derselben 
anscheinend  ein  hober  Siüciaiugehalt.     Ein  hSberer  ^^iliciuragehalt  (0,4"/ 
and  mehr)  Kalcium,  reichÜchoro  Schlockeiibeiuiongungen  machen  das  Eis 
fanlbrlichig  oder  haderig,  d.  h.  rallrb.     Robbrüchig  heisst  dos  Eij 
wenn  es  in  der  Uitze  sowohl  als  in  der  Kulte  Icioht  bricht,   dabei  al 
nicht  tnflrb,  sondern  gehörig  hart  ist;   dieser  Fehler  entsteht  durch 
weeonheit   vieler  roher  Teile,    welche  sich   in    ihrer  Beachaffenheit 
weissen  oder  weissgrauen  Roheisen  nHbem. 

Durch  lange  anhiUtendes  oder  oft  wiederholtes  starkes  (rlUhen  wij 
jedes  Schniiedeisen   iiiUrb;   man   nennt   es   dann    überhitzt   oder    vei 
bräunt,   und  kann  ihm  dia  frühen)  gute  Bosohaffenheit  dadui'ch  wie 
geben,  dass  man  es  anter  vollkommenem  Ausschlüsse  der  Laft  (z.  B.  vCl 
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mit  gwcbmolzauec  Scblocke  bedeckt)  zam  WetssglQlwa  bringt,  nnd  dann 
mSssig  nberscliniiedct. 

KaJtbrflchifte«  Eimd  in*bt  »ich  meüt  durcb  ein  Sache«,  schuppiges  Eoro, 
hellweissc  Farbo  und  starken  Glanz  auf  den  BruciiflAchen  xu  erkennen:  rot» 
bcOchiges  zeigt  iiumer  ein  Innjgfadigei  üet'il^«  und  gewCbalich  duiik«l^niue  Pub« 
mit  KcfawAfhem  Ulanu.  Daa  verbrannte  Ei&en  bietet  einen  ^hr  grob-  und  flftch- 
kOrniRni,  ja  kleinbllLtlrigon,  stark  glänscndca  Brucb  dar;  vi<!  mim  z.  B.  B«br  atta* 
esmäiiÄt  as  PUtteiKen-Botxen  Miien  kan»,  irelcbe  nach  tKnf^rcm  Gebrauche 
kalt  zer«ehtagen  «erden. 

Di«  Gdt«  und  Btauchbnrkvit  diw  SchmiedeiH'ns  bvmisst  ttch  wuuntUcü  noob 

dcMBo  Qcacbmetdigkeit  und  Festigkeit  (abgeKohen  daTon,  dou  fSr  beitimmte 

doselne  Zwecke  weichere  Arten  einen  Vortug  vor  den  härteren  haben,  oder 

umgekehrt).     Wenn   eine  ätfinge  mit  dem   MciMel   cingehanen  und  dinn   mit 

dun  Bamniur  abgeschlagen  wird,  m>  giebt  tchou  das  Auieheu  der  friacben  Bruch- 

Ucbe  we««iitl:chen  AnlJicbluu  i\ber  die  Natur  iles  Eiietia  (wovon  oben  diu  Nlhere). 

Andere  praktische  Versuche  Eur  Beurteilung  dtr  Güte  giebt  t»  vielerlei:  1)  Herab- 

w«rfen  der  Stange  au«  grOaeren  Hob««»,  auf  einpn  St«inblock,  wobei  ki.'in  Bruch 

erfolgen  darf  |  Wurfprobe).  —  2)  Pallenliisfien  eine«  bestimmten  Gftwichti  von 

bcctimiuter  U&be  auf  die  bobllieg«nde  Mitt«  des  von  zwei  Uoterluffen  RetruReaen 

fiMoatßck«   (Pitlinrobc).  —   äi  Dm  Hin-   und   Herbiegen  an   d<.'r>>c)bGn  Stelle 

bii  lam  Eintreten  de«  Bruche«,  anter  Bemezkung  der  nStis  gewesenen  Anzahl  von 

Biegangen  (Biegprobe).  —  4)  Man  «rbitzt  da«  Eisen,  Taut  es  dann  unter  dem 

Hamoer  ansbrAiten,  biegen,  winden,  lochen,  und  sieht  eti,  ob  es  Brficho  oder 

Saotcnriwo  bvkoniuit  {heisie  Probe).  —  M  Man  fetit  die  OberUlvhe  blank, 

OB  ta  sehen,  ob  sich  tiangn««e  (S.  11),  unganze  St«lleD,  Schiefer,  AscbenlCcher 

cnaen.  —  61  Han  steckt  das  blank  gofcilti.-  (nicht  fettige  und  daher  ntttigenfaUa 

TorUofig  mit  Kalk   exl«!  nanx^r  Holnur-hc   abgeriebene)  Stück   in  WaMcr,   wel- 

tkani  lo  fiel  Schwdewascer  oder  ^«hwefeloftare  tusemischt  int,  dam  es  ungeftihr 

Vit  starker  Euis  aaoer  schmeckt,  oder  streicht  diene  Flüssigkeit  wiederholt  auf 

lUiiKaeD.    Bei  metem  Versuch  wird  sich  stets  eine  mehr  oder  weniger  fleckige 

^  itnifigo  Be*chafl>nheit  der  gtfttitcn  FIKvbe  zeittcc,  RisKU  und  ungauie  SloUco 

«*ilen  offenbar:  das  Ki«en  iat  deato  gleichartiger  in  neiner  Uojtä«  (also  —  Mn- 

*t%t  Beobachtungen  Torbehalten  —  desto  btsHcr),  in  je  geringerem  Maas»  jenO 

Mcheinnngen  eich  ditrbieten. 

Statt  der  hier  genannten  Versuche,  welche  grfl»stenteils  die  Vetarbeitongt- 
Uigkeit  des  Eisens  oerüduichtiRen,  werden  in  neuereL  Zeit  rivifucb  nur  Zet- 
[*twreriacbe  (1,  t?.  tl)9)  oder  auch  Biegvcrsuche  in  bestimmter  Weise  an- 
SMsIlt.  nm  die  GQto  det  Eüeos  zu  erkennen.  Wenn  dieeelben  auch  Ober  manche 
■kr  wichtige  Gigenscbaften  des  Eisens  deatlicbere  and  sicherere  Auakonft  geben, 
^  üe  w.  0.  angcflUirten  Versuche,  so  sind  sJe  doch  nicht  im  stunde  rOllig  Ober 
<li*  Out«  ite«  Kioeni  aufiuklitren.  Kn  sind  denn  anch  jene  UHeren  Venruchitver- 
^ki»  —  neben  den  ZerreiBSTentuchen  —  vielerorts  wieder  in  Aufnahme  ge- 
^»•■»tn. 

Wenn  das  Eisen  znm  fllfihen  erhitxt  ist,  so  verbindpt  es  sich  schnpll 
oih  dem  Sanerstoff«  der  Luft  und  eneugt  eine  grauecbu-srze,  spröde  Ver- 
WduBg  (Kiaenox.ydoxydul),  welche  die  OberäKcbe  desto  dicker  Ubemieht, 
jt  Ung«r  das  Gltlben  dauert  und  je  Meieren  Zutritt  die  Lnft  hat.  Beim 
.viiioieden  springt  dieser  Überzug  (der  Zunder,  Olabäpan,  Eieen- 
*>Dt9r,  ScbmiedoBititer,  Hammerscblitg,  Eisenhamm erschlag) 
in  Schoppen  ab.  DUnne  t-Üäensttlckchen  verwandeln  sich  durch  längeres 
CUUan  endlich  gani:  in  diesen  ätoff.  Was  bei  der  ßearbeitung  des 
mmn  dnrch  die  Bildung  des  Qltlhep&ns  am  tiewlcbte  verloren  geht, 
vtrd  Abbrand  genannt.  In  der  Weissgin hhitxe  verbrennt  daa  Eisen 
■nter  tebbaflcm  PnnkeneprOhen,  wie  man  beim  rjchweinen,  oder  wenn 
OB  ßOschelchen  sehr  feiner  Eisendrähte   in    eine  Lichtflamme    gehalten 


wird,  beobaohten  kann.     Dns  firKengnis  dieser  Verbrennnng  ist  ebenfalls 
GlUbspan. 

C.  Der  Stahl,  swiscben  dorn  RobeiEon  tmtl  ScbmiedeiseD  Btohend, 
Tereiiiigt  die  nützlichsten  Eij|fenschafV«n  beider  in  sieb  nnd  Tvird  eben 
■dadurtjb  ein  so  äusserst  scblitibarer  Stoff  fUr  die  Oowcrbo.  Er  ist 
acfamekbar  b«i  einer  Hitzo,  wclcho  grOsssr  als  die  ScbtnolEbiuo  des  Roh- 
eisens, aber  g'eringor  als  jene  des  Schmiedeisens  ist.  In  gnt  gebauten 
ZngOfen  kann  selbst  eine  griVssere  Stahlmengc  in  einem  Schmelrti^sl 
znm  FlaEse  gebracht  worden,  und  daber  iät  der  Stahl  des  Onssos  t^hig, 
sowie  er  andererseits  schraied-  nnd  schweissbar  ist,  gleii-h  dem  weiobea_ 
Eisan.  Auch  lUsst  sich  St-abl  mit  Schmiedeisen  ^usain mensch we 
Doch  isnes  dan  Srliwoifisen  doä  Slahls  bei  niedrigerar  OlUbhitxe  als  da 
jenige  des  Eisens  stattfinden,  und  das  Schfreissea  ist  bei  manchen  St 
arten  ziemliclien  Suhwi Irrigkeiten  unterworfen,  wenn  nämlich  die  Scbwaia 
hitze  dem  Schmohpunkto  nahe  Hegt,  weil  dann  der  Stahl  in  der  Schi 
bitze  schon  anfllngt  anter  dem  Hammer  zu  bersten  und  abxubröolcc 
Im  natürlichen  Znstande  ist  der  Stahl  hiLrter  als  gntes  Schmiedeil 
aber  viel  weicher  als  das  weisse  öusseisen,  daher  mit  Feile,  Musael 
Rrehstahl  noch  grit  xu  tiearbeiten,  Er  erlangt  jedoch  eine  ansserord« 
liebe  Ulirto  (wuboi  er  nicht  mehr  von  der  Feile  angegriffen  wird),  wi 
man  ihn,  glöhend,  rasch  nnd  stark  abkühlt,  z.  1i.  dnrcb  Eintauchen 
Wasser.  Mit  dieser  Harte  tritt  zugleich  eine  ausseiordentlicbo  Spröc 
kdt  und  Zerbrechlichkeit  ein.  Löscht  man  den  Stahl  ab,  wenn*  er 
tt^ützt  aber  noch  nicht  glühend  ist,  so  h&rtet  er  sich  nicht,  sondei 
wird  sogar  auffallend  weicher.  Man  kann  dicae  Erfahrung  vortcilha 
benntxen,  nm  geschmiedete  StahUachen,  zur  Erleich  tenitig  d©s  Feilens  et 
sehr  weich  zu  machen,  in<lem  man  sie  zum  Dankelrotgluhen  erhit 
dann  abkohlen  llUst,  bis  anch  im  Finstem  kein  GlUb«n  mehr  daran 
sehen  ist,  und  hierauf  sogleich  in  Wasser  taucht.  Stahl,  welcher 
die  angezeigte  Weise  gehftrtet  ist,  heisst  glashart  (entweder  weil 
Qlos  ritzt,  oder  weil  er  «prüdo  ist  wie  Olafi).  Man  erkennt  diesen 
stand  sogleich,  wenn  man  mit  einer  Feile  Über  d«n  Stahl  streicht, 
dem  kreischenden  Tone  nnd  daran,  dass  die  Feile  nichts  weguimi 
eher  selbst  abgestumpft  wird;  ein  anderes  Erkcnniingsmittel  des 
hUrteten  Stahls  ist  der  schnelle  Eintritt  des  Bruches  bei  dem  Verst 
ihn  zn  biegen.  Dnreh  stnfenweises  Erhitzen  (Anlassen,  NaohlasseJ 
nimmt  die  Harte  und  die  SprSdigkeit  des  glasharten  Stahls  wieder 
miUilicb  ab,  nnd  bis  zum  (iltlhsn  erhitzt,  dann  aber  langsam  erbalt 
wird  derselbe  wieder  so  weich  als  er  vor  der  Härtang  war.  Man 
es  dadurch  in  seiner  Gewalt,  den  aus  Stahl  Tcrfertigten  Öego&sländi 
jeden  beliebigen  Grad  von  Ilärt^e,  welcher  zwischen  der  nattlrlidii 
Weichheit  und  der  Glashilrte  liegt,  zu  geben.  Das  Fi nheitsge wicht 
Stahls  liegt  zwischen  7,4  und  S,l,  kann  aber  durchschnittlich  zu  ' 
angenommen  werden.  Durch  das  Hitrten  wird  das  Einheitsgewicht 
wenigj verringert,  ein  Beweis,  dass  der  geb&rt«te  Stahl  einen  eti 
giOssern  Hanm  einnimmt,  als  ihm  vnr  dem  HXrtcn  eigen  war,  was 
dnr^    genane  Messnng    unmittelbar    nachgewiesen    werden    kann. 
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Beinfestigkeil  and  an  ElasticitBt  QbertriSt  der  Stahl  bedetitecd  das 
Schroiedeisen;  dio  Festigkeit  beträgt,  fUr  einen  Querschnitt  tob  1  9min 
OrO«M,  bei  geschmiedeten  tind  gewalzten  Stahlstäben  22  bis  150  kg, 
bei  dicken  Oussstabiblecben  38  bis  ItO  1^7,  bei  Stafaldraht,  hart  gezogen, 
82  bis  II6,  ansgeglQhl  58  bis  60  Ky.  Goh&rtet  besitzt  der  Stahl  wne 
geringere  Fertigkeit.  I>er  llruch  des  .Stahls  i^t  stets  kömig,  nber  dichter, 
glöcbartiger  als  der  des  Schmiedeigens,  so  dass  man  keine  kestimmte 
Gflstali  eines  einzelnen  Korns  zu  unterscheiden  vermag;  er  wird  zwar 
doreh  Bearbeitung  (ll&mmem,  Walzen,  TJt-ahtxieben)  sehr  verfeinert,  gebt 
abeir  niemals  tu  das  Sehnige  Über.  Zu  oftmalige«  und  za  starkes  GlUhea 
macht  das  Korn  grob  nnd  den  Stahl  mUrb  (üherhititter  Stahl,  welcher 
oft  nneigenUich  verbrannter  Stahl  genannt  wird).  QebSrtet  bat  der 
sftmHche  Stahl  ein  feineres  Kom,  als  nngehftrtet;  nur  wenn  er  beim 
Hirten  Qberhitet  worden  ist,  wird  das  Kom  grCber.  rnganze  und  aucfa 
nngleieh  harte  Htelien  finden  i^ich  im  nicht gettchmolr-onen  Sohweiss- 
etfehle  wie  im  Schweii^seiiten ,  doch  im  allmvmeiueQ  minder  hKufig;  da- 
gegaa  wird  der  Stahl  durch  dos  Schmelzen  in  seiner  ganzen  Masse  toU* 
koninea  gleichartig. 

Durch  dfts  Härten  vennindetl  sich  du  Kinheit«j{«vncht  in  dem  VerhStt" 
liae  wia  I000:9d7  bis  960,  voraus  eine  Vergrößerung  de«  Ranmes  um  0,3 
t^  4,16Ve  folgln  Die  meitten  Beobachtangea  ert(ab«D  zwischen  993  und  9S3 
Vtnnindening  dei  Einheitegewioht«  oder  rwischon  0,7  und  1,7%  Ausdehnung: 
^*  DurehBcbaittnrahl  ift  l.&Va-  Bei  einem  StahlkOrpCT,  denen  VorgröeterTing 
ii  allen  RichtunffCTi  nach  gteiohem  Verh&ItniMß  erfolgte,  wäre  hieroach  eine 
^>lme  jeder  Abmessung  um  Vt%  oder  ^\m  ahzuleilun.  Es  scheint  aber,  data 
IS  den  Bichtungen  dvr  grSssorvn  AbmvHangen  die  Ausdi-bnung  in  geringerem 
TtrbUtaisie  stattfindet,  also  z.  ß.  bei  einem  flachen  Stabe  in  der  Dielte  rerfafilt- 
nednifr  bedeutender  als  in  der  Breite,  in  der  Ureite  TerbAltaiimäfiiiiK  bedeu* 
tader  als  in  der  Linge  ist  Dies  lioase  nich  dadurch  erklären,  do-as  in  der  Ricfa- 
Jng  iler  kleineren  AbuetsuDseD  die  AbkOhlung  pICtilicher  stattfindet,  ihre  Wir- 
nf  mithin  auch  bemerklicher  werden  cuu.'<m.  Demgemäfit  i«t  aoch  wahr»chein- 
jW,  iua  groMe  BtScke  geringer«  Ausdehnung  teigen  worden,  als  kleine.  Im 
UBMtehl  («t  die  Kauantvenni^briing  (^gs«r  all  in  anderen  Stahlarten,  «nd 
'uchntttlich  auf  .1%  anümchlngen. 
BiD  lUUilerner  Ring  kann,  dur  Erfahrung  zufolge,  durch  das  G&rten  enmr 
"1^"  ^**^  werden:  entere*  «eheint  der  Fall  zu  »cm,  wenn  seine  Breite  sehr 
^Mtateod  i«t  im  Terh&ltnis  zum  inneren  oder  lichten  ]>urehmes«eE ;  letzteres 
der  Ring  sehmnl  und  von  verhlLltiiisni iUsif;  grossem  Durchmencr  ist.  Nach 
fangen  Beobachtungen  findet  beim  wiederholten  H&rten  eine«  schon  mc- 
|dtArtetsn  Stahlatücki  eiue  abermalige  Ausdehnung  statt.  So  iii'^cbt  man 
rr&griage  der  MOnzmaacbinün,  wenn  sie  dnrcfa  den  Gebrauch  sich  auage- 
"iwi  haben  nnd  für  die  Prfl^^tempel  in  writ  geworden  sind,  dadurch  enger 
wieder  passend,  dam  man  sie  rnn  neuem  härtet;  ja  dieses  Verfahren  kann 
an    demselben    Ringe    mit    atels   erneuertem    Erfolge    voi^enommea 

Ober  die  Hirlnng  des  Stahls  sind  noch  einige  Bemerkungen  n^tig. 
w  ^bthl  dehnt  sich,  gleich  allen  Kilrpern,  dnrch  die  Hitze  aas,  und 
'  V^eim  gemächlichen  Erkalten  wieder  mn  ebensoviel  znnammen. 
-  ..  durch  Ablöschen  in  Wasser  oder  auf  andere  Weise  die  Ab* 
WilBBg  sehr  rauh  bewirkt,  so  mangelt  den  kleinsten  Teilchen  die  Zeit, 
'M  «OlUg  io  ihre  alte  Lage  zu  begeben,  und  &ie  bleiben  daher  in  einer 
mta  uiDatUrltchen,  gespannten  Anordnung.     Uierdurch  erklärt  sich  die 
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SprUdigkeit  des  geb&rtet«n  Stahls  (welch«  der  SprOdt^keit.  der  bekannten 
Olastroffei],  GlaEwUmier  nod  Gologneserüascbaa  fainsichUicli  des  Uivpniiigs 
XU  Tergleichen  ist  (vergl.  I,  S.  214),  nnd  dessen  genng«reg  Binlitats* 
gewicht.  Mit  dem  Hart-  und  Wdsswerdsn  des  schnell  abgekühlten 
gTATien  Ousf^eieens  (S.  9)  ist  das  Hürten  das  Stahls  verwandt;  doch 
outenobeideu  sich  beide  Yorgäage  merkwOrdiger weise  dadurch  vonein- 
ander, dais  bei  dem  eiaen  ein  ZuBammenziehen,  bei  dem  andern  ein 
Ausdehnen  stattfindet.  Je  grossere  Hitze  der  Stahl  im  Aagenblicke  d« 
Abl&Bchfins  bessss,  je  kalter  tmd  ein  je  besserer  Wärmeleiter  dos  Ab- 
lOäcbunga mittel  ist.  deste  grosser  wird  im  allgemeinen  —  unter  Übrigens 
gleichen  UmatÄnden  —  die  Harte.  Doch  muss  der  Stahl  vrenigstent 
kirschrot  glühen,  um  tlbeihanpt  einen  erheblichen  Grad  von  UBrt«  zu 
erlangen.  Braunrote  ölOhbitae  erzeugt  eine  sehr  geringe,  ond  oft  gw 
Iniiw  flärt«;  aber  auch  in  der  WeiESglflbhitxe  wird  die  Httrte  nicht  eo 
gross  als  beim  hellroten  Glühen.  Unter  vSlli^  gleicher  Bchandtunj;  beim 
Erhil/cn  sowie  beim  Ablöschen  nchiocn  vorschiedeBt!  Stahlaiteii  ver- 
»ihiedenen  Grad  von  H&rte  mi.  und  zur  besten  Härtung  erfordert  jede 
Sttthlart  einen  eigenartigen  Grad  der  Glahhitne,  worüber  der  Arbeiter 
durch  Erfahrung  belehrt  wird;  Gu&sBtahl  hflrtet  sicli  mit  der  scbwftebst 
Hitza.  Das  ^ew^hnÜrhe  Mittel  xur  AbkHhlung  igt  Wasser  (Hftrt^ 
Wasser);  und  man  h&rtct  damit  entweder  durch  Gintaucben  oder  di 
Aufgiessen.  Manche  Gegenstände,  die  keiner  sehr  grossen  IlBrte 
dürfen,  härtet  man  in  Talg  oder  Oet.  Sehi'  kleine  GegeastiUide  erlaof 
schon  einen  ziemlichen  Härtegrad,  wenn  man  sie  glühend  macht  ci 
dann  mit  dem  Uuudo  darauf  bläst,  oder  sie  in  der  Luft  rasch  hin 
her  schwenkt  (vergl.  I,  S,  218), 

Dos  Erbitxun  zum  Hllrteo  (;OBchtt.-ht  äti  Kcgt-'I  nach  in  einem  Koblenfei 
[stets  von  lloir.kohlftn,  ii&  t^teinkohli^n  durch  ihren  S(^hw<^fi>lgeli:Llt  und  di«  ei 
atohende  Schlacke  n»cbtettig  »nd).    Fflr  alle  grGiwirea  GaKenat&ndi>  bedient  ml 
sich  der  Scbmiedeei«!  |I.  S.  Mi-H  mit  Geblfte«,  mr  kleiner«  Sachen  reicht  ein  Feu 
ohne  GeUlUe,  da«  mün  mittels  eines  FUchers  anrocht,  au«;  jedenfaits  mnu  i 
StoblstOck  überall  von  Kohlen  umgeben  eein  und  nicht  unmittelbar  vom  WU 
getroffen  werden.    Der  Rleichf^rmiROn  Erliibmng  wegen  iit  e»  gut.,  kleine  Qege|| 
stände  an  einem  Drahtf  aufsubängen  und  dann  mit  Kolilen  eo  lu  umbaui 
JaM  irie  nirgATid  von  denußlben  berührt  werden.    Die  allerkleinäteii  StGcke  kfli 
leicht  in  rinpr  KetMn-  odpr  Ijampenflammc  —  entweder  durch  Binünhalten 
durch  l)ar;iiifl)Iiisrn  dvr  F'Jivmn]«  iiiiU^ls  de«  Lötrohrn  —  gcniignum  glühend 
mncht  werden;    nm  rpiTilich^ten   i,*t   dip  WeingeiBtlampe,     Zur  Rrlangiing  eil 
rucbt  (;teicbmIlsBi^en  Ditte  kann  man  sich  des  Verf^ihrens  bedienen,   daw  m 
die  8t{ickc  in  ein  Bad  vcn  gewiiaen  zum  feunj^n  Pins«  gebmcbten  Salxen  (kl 
cinierte  Soda.  Kocbials,  Cblorsink  u.  *.  v.)  ■)  oder  von  glUbeadem  genchmoUea« 
Blei  legt. 

DuH  Bltibud  (vergl.  I,  S.  200]  wird   mit  Erfuig  zum  Erhitzen  der  lu 
tenden  Werkzeuge  (Buhrer,  Gewindebohrer,  Meiaeel,  Fräter  u.  •.  w.)  benotitt 
gewährt  den  hoben  Vorteil  allen  änderen  Erbitxangsverfabren  gegenüber,  dl_ 
die  OcgvnaUlnde  ml  gkichfCJrmigcr  crwirmt  werden  als  bei  Ictzterea  mtoti^ 
ist.     Mu.n  liat.  i>epbiicht«t,  cla.-*»  —  hei  gekchirktein  Abkilfalen  —  die  in  olnhe 
dem  Blei  erhitzten  Üegenatilnde  gelten  ^ch  ziehen  oder  reisscn.     Das  Bleil 
einwr  grOuL-run  Maacbinen^brik  bui  t.  B.  folgende  Einrichtung.     Rin  acbi 
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tiMrner,  etwa  30  em  vieiter,  70  em  tiefer  Kessel  uit  »o  eitif^nmuert .  Ana  der 
itwa  -löo  ycm  gro«K  P«ru«rro«t  30  bi»  Sb  c-m  iiD(«r  »eiuem  Boden  U^t.  Die 
RAUchnue  irenlca,  nacbdpm  sk'  den  ßodcn  des  KeascU  bcxpöit  hüben,  um  die 
UaatcÜliLtititt  oud  sodtLOD  ia  den  Sctioiu«ti-iD  «efUhrt-  Cber  t!uiii  Kcm«)  wt  via 
sierliciicr,  zum  Auihi^n^en  der  lu  erbitzcmlcn  Gct^cnKlAnde  dit^iiendt^r  Kmliu  an- 
gebnurht.  Dm  diu  Vurblttiuo];  dvr  <bluiili<;ii)  Ui^viiBiönde  zu  Ti-riiutvo,  übunivlit 
■(Ut  diese  Tor  dem  KiiiLuiulien  utit  einer  M-biilic«iiden  Sdiiilit,  wttlnlie  x.  B.  luui 
einem  Gemi^i  vou  TIioq  und  Grujihit  und  Irin  boatulicn  künn. 

AU  USrtewB»Bei  i»t  yvirn  »cbiuutirivie  Wii«ai^  |{Ieicb  Kut  bmuubbur.  fla 

muu  nur  killt  sein  (wCßigstAns  nitbt  lilhll>.\r  wuniH;  in  dipitor  ßciiehuuf;  iat  et 

rurUilbaft,  in  üeßtMen,  worin  viel  nAcbeinander  gebllrtet  wird,  uiuen  )itet«u  Zu- 

BRd  AbBuM  eiuziirichtCR.     Zweclimüiui^^er   »chcinl    nuch  zu  Kin,   du  mit  dciu 

BtrtflWoaBBr  gefflllttt  G\:Jit»  von  kalteu  Wiut«r  nuMpOlen  zu  liu>«en,  vrcü  die 

Tcsipvmtur  dm   HAft«irj»aeT9  bierdurub    (^K-icbuiänitfer  zu   erbulten   i«t,    auch 

isdBi  etw^i  Teninrüinigt«  WiiÄfW  zum  KübK-n  d-M  ESrk'wuHtwü-i)  b«nuti;t  WL'rdt-n 

fcuiD.     Zum  UIüt«n  durcli  AulgiK^MMi  (Strablbärtuuff J  üi«nt  t-in  in  dvr  UOh» 

Ugebrh^.jitef  W(ias«rl*ehilltur   mit  her  ab};«  h  ender  ßfibre,   welclie  iiiuh   lifluuiig 

2ini  Uttbu»  den  WiUHiU! ÄtrabI  (Utcker  odrr  dfintii-r  dilcIi  BvscbiüTeuljeit  ded  uu- 

Mbracbtfu  Muadvtückt)  luf  den  dicbt  darunter  f;E'hnlteren  8t4kli)  gtüiu^n  ISjuL') 

Dvn  bierdun-b  euUi^ibeiidea  Vorteil,   dass   in  jedem  Auuenblicke   i'rJMxb«  kaltu 

Vawcmianen   mit  dem  Ä'tablc  in    tierühininz  treten,  sucht  man  beim  H&rlen 

durch  Fintauchen  eim'^Krmutaua  n]itl«la  det  Kujistgciils  zu  erreii'ben,  duss  uiuB 

iWb  SuLl  uiclit  lubjg  im  Wnititer  Qsat,  ionder»  >ot{>ei<:b  u^cii  dvu  EintuudlEO 

ilm  kreidend  heruuibi>ivef;t,  bis  do^  Gcrüusch  U(if<;t'b6rt  bat.   —   Dem  lilrttrwaMer 

«trdini  dfl  Tersrbisdeuu  Sk'lTe  tui^etet^t.  iti  der  Meinung,  diulurcb  ein«  grOe»re 

Art*  zu  rnielen.    Insofern  dcrgleic-b^n  Elcimisdbungcn  ^wie  Salmiuk.  o>Ier  Pott* 

Mche,   ^.tcT  r^^hireftil säure  —  tod   LuUtorur  1  kff  auf  SO  bis  40  k)/  Waener»  dio 

V^nt  ihi]{keit  «ibühtin,   VOnnen   »e   Tun  einigem    NuUi;n  iteiii;    mebr 

An  ■    ..iich,  dasR  »ie  diut  Faulwerden  des  lange  Zeit  niobt  «erneuerten 

Vuii-n   veibiudein.     Im   Obrii^en  tind  alle   KünHleleien    mit  dein   USrtewiuaer 

■nr  tun  eiii^ehildetcm  Vorteil.    WnMer  mit   li)%  Gummi  oder  Ücitrin  erzeugt 

Iwcr^t   wenig.   36%  Weingeist  gut  keine  Härte,     fett  li&rtut  otwiM  weniger 

ili  Wuner;   beikttea  Ol  (vun  läi°  C.)  mncbt  nur  StubUtacke  von  It&cbst  g«- 

nvgvr  Dicke  (weniger  üb  2  mm)  noeb  biut    Zuwülun  bedeckt  man  dm  Härte* 

wUiT  mit  einer  Schiebt  Tal«  oder  "I,  m>  diu»  diö  ei»U-  Ablciihtung  hierin,  die 

•cklieif liehe  Erkältung  im  ^^atoer  AtattßndeL    Die  in  der  Ucht-  oder  Lumpen- 


'■«''k'i  l  Teil  IMuUaugenstt!»  «nd  1  Teil  Weiiisti;ini»,ilB  (weinateiinam'e»  Kuli)  g«- 

';''>:(  mit  2  Teilen  weieber  grüner  Seife  und  utKibt  S  Teilu  IHl&^g  ^emarJilc» 

'  ■  ■■■murbmiLU  diiiii,  woilurtb  ein  Twp  ctitAtuht.    Die  Jiu  betende  Spitw  pJi.t 

■  !     ,de  wird  hellrotglObend  gemilcht,  einen  AiigcubHck  in  dienten  Teig  ge*teikR 

'.'n  x.foft  in  Wuser  ubgekOblt.    Noch  grÄmerH  Hüile  nimmt  dw:  Stahl  «n.  wenn 

*u  Quecksilber    &)n  tlärteflaseigkeit   verwendet.  ~   Um    durch    Clerhitxen 

fnUAniig  und  mürb  gewordenen  (verbrannten)  Sttib!  wieder  berzustellen,  reicht 

1  twi  Mverli^gen  Erfahrungen  hin,   denwllren  drej  o(Jer  riermiil  voraicblig 

■"^lAHfrnd  XU  tnacbeD  und  jedesmal  in  kochendem  Watser  abzuVflblen.    m 

'  "her  XU   gleichem  Zwecke  tiöch   folgernde  Mittel   angegeben   und   bewährt 

!jt-ti  wordun:   a)  4  Teile  gelbea  Harz  werden  fein  gepulvert  in  2  Teile  er- 

'  I  '    '^n  eingetragen,  und  nach  dem  SchmeUen  I  Teil  SCusig  gemach- 

;     igefDgt     Dos  Stahlstück   {Meisscl  oder  anilere  Werkzeug«  z.  B.) 

'**■'  i^i'iT'   '.ni'iuwarm   werden   und   diinn   in   rori- leben  der  Mischung   ubktlhlcn; 

^  *ird  Kierduf  x<im  xweitenmale  glQbcnd  gemacht  und  im  Wamer  wie  guwtllin- 

^  tf«i.ftrt«U  —  b)  Man  zchuioizu  3  GewtuutGteile  teincH  Kulophonium  in  eineui 

'>*0tl  und  wtze   nach   dem  FltUtrigwetden   unter  langsamem   ümr&bien  2  Oe- 
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ri«btftleili'  Ktitet  (crkochtea   LdnOl    zu;    Anwpndumnwciw    wir    voreicliünj.   ^ 
**«)  04  Teile  doppelt^hmmMures  Kali,  82  bü  ti  Teile  Salpeter.   I  Teil  Aloo  <!|, 
1  TqÜ  lu-ab.  tjumini,   3  bi«  24  Teile  KolophoDiam ,  säintiicli  K«pulvei^  und  ge- 
meiif(t.    Der  Stahl  wird  echwach  rotf^lSband  gemacht,  mit  dex  Mischling  be-^ 
Btnul,  aochuftls  lum  ItotKlQheo  ethJtzt  uiiil  io  Wueer  übgelOechL    Ca  wii~ 
gerühmt.   äüM  diom  Mittel  auch  lehr  gut  euro  Härten  gesunder   (vorher  nit 
Terhratintor)  StablgegenatAnde  tauge,  wolcbu  sonst  —  «io  Ptigstümp«)  u.  dgL 
wegen  ihrer  Dicke  leivht  Hi&rterine  nnxti nehmen  pflegen.  — 

Bei  manchen  Werlraengen  (iE.  B.  Oewindehohrern  und  Barken  enm  ^hi 
benacbneiden)  üt  et-  von  Vorteil,  die  Därtung  auf  eine  dOune  Übersehe Ddcbicl 
zu  bcschritnken,  wäil  dann  die  inoeren  weich  bli>ibcnden  Teile  zm  Stütze  dicnenj 
iA<l  dat<  Ausbrechen  der  l-^3ken  oder  Kanten  Terbindern.  Zu  dieoeni  Uehufe 
man  erprobt,  einen  Teig  au.«  10  Teilen  Ochn^nkUueti,  tO  Teilen  ChinHrinde 
ebonsogut  EiclientoLcVj,  fj  Teilen  Kochsalz,  5  Teilen  Bluthiugertfalz,  S  Teile 
P0t«r  («änitlicli  gepulrertl  und  :fO  Teilen  grOner  Seife  ku  berciWn,  da«  rot« 
gemachte  ßtahlstück  damit  xu  beatreichcn.  es  abermals  zum  RotglClbon  xa 
Eilten  und  nun  im  Wiusvr  absulihchvn.  Di»  xweite  Erhitxiing  diirr  nicht 
«tarlt  Kein  wie  die  zum  gewQiinlirhen  HArtcn  erforderliche,  »oiiat  hortet  sich  ano 
das  Innere.     Das  AnlaB^fn  nuch  dem  Herten  anterbleibt  hier. 

Beftbnchtägt  man  ein  Slahlstück  ti-ilwoise  ku  htlrteo,  so  wird  nur  der  het 
fendeTeil  geglOht  und  in  da»  Waauer  getaucht;  man  umkleidet  auch  wohl  dl 
flbrige  dicht  mit  l^hm,  damit  es  bei  dem  Kintaucben  nicht  mit  dem  Wt 
in  Beriihnmg  knmuL  Dtlnne  Sttioki!  oder  dttnne  Teile  cinca  Stücks  hurten 
fitätker  aU  dicke,  weil  jene  Gclineller  von  der  ÄbkOblung  durchdruu^jon  wecdei 
Da  dickere  Stücke  !5ng<!r  die  Hitxe  bnllen,  «o  iitt  e*  auch  gcwßhnltoh  am  ewecll 
nlesigKtea,  die  dünmin  Teil«  einen  Stocken  tuerst  eiiuiutaucben,  damit  sie  nie' 
Zeit  haben,  vorher  nbMikühlen;  doch  niiiMt<n  icuwinicn  Ausnahmen  hiervon 
nafibt  werden.  —  Sehr  dicke  Stnhlsttlcke  hILrten  sich  vorzugiiweiae  Aoaserlic 
wenig  oder  gar  nicht  iui  Innern,  wohin  die  AbkShlung  durcn  das 
nicht  Bchneir  genug  eindringt.  Ein  deutliche*  Beinpiel  hierron  geben  ganz  st 
lerne  ächlag«tOcke  {kleine  Auibotne),  welche  durch  lüngen-n  Ovbniueb  u.uf  il 
ArbeiUfläcbc  jUahnl  vertieft  werderu  DicHem  li^tat  %ich  vorheuKcu,  indem  mt 
gleiohlaafead  mit  der  Bahn,  quer  durch  den  dicken  KCr^K^r  ein  etwas  groM 
Loch  bohrt,  weil  dann  beim  Härten  auch  hier  dos  Wuver  eindringen  und  d| 
AbttDhIung  des  Innern  hesohtennigcn  kann. 

Die  angleich  grosse  Ztuauiutauzielinag  in  verechiedeneii  Teilen  ei 
der  BSrtung    uulerworrenen   QegenElandc«   (welche    in  ungkicher  Dick 
in   ungleichförmiger  Descbaffenheit   den  StaliU,    in    tingleicber    Erhitzt 
in  einer  aiizweckm&äi>igcn  Art  des  EinlauchcnB  ihren  Gruud  halicu  kar 
TcrursRcht  sehr  oft  eine  Krllmuiung  oder  andere  unwillkommene  Gestalt 
verändemiig    (das    Weirfea,   Ziehen,    Verzieben),    oder    gor  SprOnj 
(das  Beissen,  Borsten,  Hürtborsten,  Ilärtorissc),   welche  letzt 
zuweilen   solbsi  mit  der  gUmUchea  AbKonderung,   dem  Losspriagen    eia-^ 
Keiner  Stücke  verbunden  sind.     Solche  AbltJsnngen  erfolgen  nicht  imm« 
im  Augenblicke    de^    Hurten»,    »üadern    xuweilan    erst    mehrere   stunde 
naebhur,   und  oft  mit  solcher  Gewalt,   doss  das  Wegfliegen  der  StUd 
geführt  ich  wird. 

Bei  StQcken  von  betriLchtlicher  Dicke  ist  das  Rimigwerden  eine  Idcht 
greiflichc   Folge  davon,  das«  das  Innere  zunftcbst  noch   hei»s   bleibt  und 
lieb  nicht  nwammengciiogen  hat,  w&hrend  die  Huieere  Schicht  bereits  eich 
kteinert,  d^^mnach  zur  zutaminenb&ngOTiden  Umkleidung  dee  Kerne  nicht  mot 
hinreicht,  jcdenfalle  aber  in  eine  Spannung  gtritt,  weiche  leicht  die  Kraft  de» 
ZuSitmmenhun^  überwindet.  —  Die  Erfahrung  und  Übung  des  Arbeiters  kann 
viel  ter  Verminderung  oder  Verhindctting  des  Werfen«  und  Rciiwens  beitragifn. 
So  z.  B.  durf  man  flacne  and  dAnne  Gegenstände  nicht  mit  der  Fl&cbe,  Kuder 
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nu«  ne  mit  Mn«r  Kant«  in  iliut  Wiu^er  Uuch«n;  Unfte  und  dQnne  (aber  nicht 
flache)  Stßcke  liUt  man  beim  Eintauchen  lotrecht  GG^nttÜnde,  un  welchen 
guii  dilnoe  Twile  neben  lehr  dick«ii  litigen  (wie  i.  B.  die  Schneide  und  der 
AOcken  eine«  RiuiermeaMre,  einer  SftbclKlinge)  senkt  mnn  mit  der  dictuten 
8t«Ue  IdeiD  Hflcken)  Tomus  ein.  Woltt«  man  eolcbe  StUcke  mit  der  Schneide 
«oerat  in  da^  Waaser  tancben,  so  «-Qrde  diese  —  weil  der  dicke  und  noch  faeiwe 
Bücken  ihrer  plOtslichen  Zutainmesziebuug  nicht  folgen  kiuin  —  Qaervprflnge 
bekommen,  wahrend  bei  dem  nmookehrten  Verehren  dvr  ^wammeDctehung 
•de«  Rockena  durch  den  schwachen  JiVidarstand  der  d&Hnaa  Schneide  kein  Uin- 
demia  >n  den  Wag  gt\9gi  wird.  Öfien  hat  die  grOwere  oder  geringere  Nahe 
de«  eingetauchten  Stocke«  an  der  Ciera«rwand  einen  ^jemerklichen  EinJlu^,  io- 
dem  dadurcb  >a  beiden  Seiten  eich  imglmcb  grosse  (folgiiclj  mit  ungleicheni 
AbkQblang*rerDt5gen  begabte)  WaHermauen  befinden.  Ltaa  Werfen  dßnner 
Aacber  (tegeoitftnde  (S&genblltter  u.  dgl.)  iit  auf  keine  Art  su  vermeiden.  Zur 
VermeidanR  de»  Bestens  »oU  ee  didnlicii  üoin,  daa  Stahlutück  vor  dem  lUrt«n 
(kalt)  fleissig  so  dberlAmmern  oder  durch  Druck  tu  vordtohten  (e.  B,  Walien, 
indem  mu.n  nie  pa&rweiae  in  einem  üenteile  gelagert  rajirh  um  ibco  Achae  dnlit, 
ond  (iftmaln  harte  Stahlachionen  zwischen  denselben  dnrrhgrhen  lA#atJ.  —  Wenn 
«n  eineeilig  mit  Stahl  bolegtei  «jiNernei  Werkseug  (ein  Stechbeitel,  Bobel- 
eiseil  O.S.W.)  beim  Hurten  lirb  krumm  xieht,  «o  entnteht  die  bohle  Seite  der  ErOm- 
anoa  auf  der  Eisenaeitt',  weil  dieeoB  sich  mehr  xuaammenuebl,  als  die  Stabt- 
•chi<3iL  Ein  bo  geworf<.'ßct  ätQck  Iftnt  äeh  vctbeasern,  weil  mau,  um  «s  gerade 
lu  richtf^n,  nur  auf  der  Eiafnaeite  Toniobtig  m  hllmmam  braucht,  damit  audb 
diese  Seite  noch  etwa*  autgedebnt  wird.  Ihece«  Richten  wird  jedoch  erst  nach 
dem  auf  dua  Hilrten  folgenden  Anlassen  (8.  14)  Toigenommen.  Wün«  daaStSok 
im  Birtvn  auf  der  Stumaeitc  hohl  geworden  —  was  sich  zuweilen  doch  ereig- 
net —  »o  ist  Qs  nicht  KU  rerbewern,  weil  man  hierzu  auf  dur  Sluhlseite  UUd* 
nera  mQwte,  wo  weguu  der  H&rte  des  Stahls  daa  Hämmern  wirkungaloi  oder 
gsi  uefltbrlicli  ist.  —  In  gewissen  FSllen,  wo  nach  dur  Natur  dea  t^lRckb-  (x.  D. 
MH  Urechsler-R^hran,  starken  T^chler- Hohleisen,  auch  wohl  bei  hülbrundeii 
Feilen)  das  Krummziehen  nach  töner  bestiouuteo  Itichtuug  neber  rorauazuaehen 
bi,  itet  man  im  Schmieden  wissentlich  das  älilck  in  entgegengesetzter  Bioh- 
tuag  ein  wenig  krumm;  dann  zieht  es  aiob  durcti  da«  UtLrten  gerade,  weil  die 
cntätebende  Krümmung  die  schon  vorbaniJAni*  Mufliebt. 

Ein  wichtiger  Umstand  ist  di«  Knt-tjlehung  von  GlQhspan  beim 
B&rien,  welche  manche  (teifenKt-ilnde  gane  verderben  wllrde,  wenn  man 
ilir  nicht  nach  Mögliclikeit  vorbeugte.  Am  meisten  »ciiadet  natürlich 
der  Ululupan,  wenn  die  Oberfi&cb«  mit  feinen  Herrorragnngen  oder 
Vertiefungen  bedeckt  ittt,  welche  unverAebri  bleiben  eoUen;  z.  B.  bei 
PeÜen,  ilurcb  eingegrabene  Linien   vemerten  GegeDBtBnden  u.  s.  w. 

In  solchen  Pillen  wendet  man  eins  der  folgenden  Verfahre«  an: 
1)  Mao  überzieht  ror  dem  Gltlhea  den  Stuhl  mit  einem  Br^  aus 
Xoggenmehl  und  Kodtsalnnfl^ang,  velcken  man  durch  Warme  darauf 
trockiHO  läset.  2)  Man  wUzt  das  gltlhond  gemacht«  StUck  vor  dem 
AhtOechen  bebende  in  einem  Haufen  gestossenen  trookenen  Kochsalze« 
tnn,  von  welcbem  sich  eine  schützende  Kruste  aoMogl.  3)  Man  flber- 
«ebl  die  Httlcke  vor  dem  GlUboti  mit  weicher  Seife.  4)  Mas  hftrtet 
^rcfa  Btnietzea  (I,  S.  201),  d,  fa.  bringt  die  Stttcke  in  einer  mit  Lebm 
Tentricbenen  eiscnblechemon  BUckae  unter  Kohlcnpalvor  (oder  einem  fein 
Sepolverten  tiemenge  von  tO  Teilen  ausgeglühter  holzkuhle,  b  Teilen 
Leder-  oder  Knochenkohle,  1  Teil  OlansniSH)  7.um  Glühen  und  loscht 
ue  wie  >;ewOhnlich  ab.  Tn  betreff  der  Nr.  2  iiium  man  nkh  erinnern, 
dks  utcbt  nur  LufUutritt,  Gondem  auch  Berührung  mit  Wasser  dtis 
glubuide  Eisen  oxydiert. 
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Dos  AulasBeo    oder   Nacblu.Bisen,  aucb    Äblassea    genaaDt.    bft- 

nimmt,   wie  echon   (8.   l4)   geaagt.^den  geh8rtet«n  GegensttUideD  deau 
mebr  von    ihrer    HUrU   umi  .S|irÖdigkeit .    je   weiter  die  Erbttzung   fort- 
schreitet.    Ks   ist   darum    uOtig,   muisD   MutMitab   für   den   Grad   der  Er- 
faiUuDg  XU  bullen,    und  dieMr  findet  sich  glllcklicherwei&e  in  den  aof^e- 
namitfln  Anlaul'l'arbeu.     ErblUtman  ein  blankes  SUibl«tac-k  ttUuiüblicJi, 
so    Ifiuft    e«    ntLcAi    und    nach    mit   verschit- denen    gtäuzenJen    Karben   au, 
welche  ihren  iiruud  tD  einer   schwachen,    fortächrflitenden  Oxydation  der 
Oberfläche  baben.      Divido  Farben  dringen  nicht  in.  das  fnncre,  und  latun 
üuh  d&ber  leicht  wieder  atiacbleiren.     Sie    stehen    ferner    in    keiner    uik^ 
mittelbarcQ  Bcsiehung    mit    der  llürte    des   Sijihlä;    denn    anuh    wei< 
Btnbl,    ja    Schmiedeisen    und    Ou»eÜM:n    [jedoch    letztere    beide  wenige 
schSn)  laufen  aul"  gleiche  Weise  an.    Die  Furl>t-n  bind  eine  Folg«  und 
Keonzeicben   der   atei^vndeii    Hit^e,    und   sogar  die»et  nicht  mit  grB£6tcr 
Genauigkeit,   denn   rersthiudeno  ätahlaiian  orlaugen  eine  gleiche  Farbo^ 
bei  etwa«  versclnedenem  Hitzegrade,    so    dass    der  Arbeiter    ent   seinei^H 
Stahl  in  dieser   Ueziebung  kenoen    lernen  muitä,    um    ihm    mit  Sicbeibuit 
dan  beabsii^tigten  Uartegmd  zu  erleilen.      Diu  eraie   Farbe,    welche   er- 
scheint,   iet  die   blassgelbe   od^r   hafergelbe  und  strohgelbe,   uai 
darauf  folgen,  mit  all  müh  lieben    Cbergängeu,  Qoltiffelb,    Duuketgull 
Morgenrot,    Purpurrot.   Veilchenblau,   Dunkelblau,   Kellblaaj 
Meergrün,  zuletzt  Schwareblan.     Sodann  Vfird  der  Suihl  wieder  weU 
oder  hellgrau;  einen  Aiigunbliuk  spUter  kommen  die  Uau[)tfarbeu  in  der 
nftmlieben  Urdnung  «um  xweitentnale,  jedoch    nur   auf  sehr  kurxe  Zeit; 
und   endlich  genLt  der  Stahl   ine  OIQheu  und  wird  ganz  treieb.     Es  ist., 
auMcli]ie«älich  die  frete  Reibe  der  Anlauffurben,  welche  beim  Nachl» 
des  gehärteten    Stahls    benntzt    wird.     Die    gelbe  Farbe    in    ihren    Vf 
«chiedenen    Abstufungen    wird    meist    denjenigen    Werkzeugen    gegebet 
welche  sur  Bearbeitung   der  Metalle  dienen,    ferner   den   wandärxtliclie 
Me&sem  u.  9.  w.    Die  purpurrote,  veilchenhlaae  oder  dankelblane  Farbe  be 
seiohnei  einen  Härtegrad,  bei  welchem  der  Stahl  hieb  schon  einigermas« 
gnt  feilen  lüsnt  und  eine  auagt^xeichueU)  lliegtamkeit  nnd  KlBäticitHt 
eilst   (FederbSrtt^);    die^e  Farben    eignen    Mich    daher    fhr    Uhrf«derO|| 
HolzsBgen  n.  dgl.  — 

Wenn  der  Stahl  durch  Crhitxen  eine  ttewieae  Farbe  anKenomineo  hat, 
ttletht  er  dabei  nicbt  stehen,  auch  wenn  man  ihn  aogletch  vom  Feuer  L-Dtferittj 
denn  diu  in  dem  StKuke  enthaltene  W&rme  verurüaebt  uuub  da«  l^nchvinea  df 
nftcbs  tibi  gen  den  Farben   (der  Htafal   lauft  nach).     Man   muaa  daher  den  Sl 
nngBKätiTnt  in  Wunaor  alkühlt-n.  eobald  die  erlangte  Farbe  enchienen  iat;  odf 
ihn  ein  wenif;  früher  au*  der  Hilxe  iiebuien.  alii  jene  kVrbe  xich  neigt.     Kn 
dem  oben  (isMagt^n  erbellt,  da<«  im  allgemtrinon  b.  B.  geih  angelaMener  8t 
h&fter  i«t,   aU  blau  anKvlaaaener;   dasa  aber  eine  SLahlart   bei  der  goldgelbeaJ] 
Farle  ebenso  hart  ««in  kiin«  ii!*  eine  andere  bei  der  »IrohKi^lbcn,  eine  Art  b(" 
der   dunkelblaacn   Farbe   ebenso   hart  alH   eine  zweite   bei    der   veÜrbenbln-uen' 
Fartw  II.  8.  f.    UiiKleKbm&ii8i|2?  Erhitzung  oder  eine  angleiche  innere  Ueschajfeu- 
heit  des  Stahle  ruft  auch  die  Farben  an  Tentcbiedenen  Stellen  cini'a  Gegenstand 
des  ungleich  »chnell  hervor  und  bewirkt  ein  fleckii;eH  AnKehen.     !■>  i«t  nicht 
ganx  leicht,  rlne  grJSskete  Oberß&che  tnit  oincr  einzigen  Farbe  recht  glcichmSakig 
anlaufen  zu  lugscn.    Dies  gelingt  nur  bei  dem  besten  Stuiilu  und  bei  rvbr  gleieb- 
Krhitiung,  wie  tie  fast  nie  über  Kohlenfeuer,  viel  wber  durch  Hintiehc 
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tle*  Oi>iKen«lHnd«a  über  ein  tbirk  erhitxtM  od«r  glnhmdea  Ei«enittil«tr,  am  buten 
nitt^U  eiaet  gancliioolseneii  Metalle«,  auf  woIrlieB  man  den  Stahl  ]egt.  auf 
aii)bpti(l?ni  KohlenRMlQbbe  odar  in  heller  Flantme  tu  «rreichon  ist.  NuchntrlmK)» 
Kli'ine  Tafel  enthalt  die  Angabe  der  Torailglich<t«n  AnlauftiLTben  und  der  diuo 
taimlieben  Me1«llm)(cliuntien: 

Farbe.  Metall  misohung. 


Stroligelb  2  'IVile  Bl«i,  1  Teil  Zinn. 

Dnnkelfrelb  9     „        .,     i     „       „ 

PnriiuiTot  3      h        «      1      ..        .. 

Veilohenhlnu  9  ,.  „2  „  „ 
Diinktilblaa  Blei  ohne  ZiuaU. 
laebdetn  man  die  Mf^tallmiKcbang  in  eine  eieume  PfAnn^  gegomi?n  hnt.  welehe 
90  UDt«n  erwfinnt  wer  Jen  bniio.  legt  man  die  Stablwaren  auf  das  erkaltete 
HotAll  und  erhitzt  dRssetlie.  biü  e^a  auf  ücr  Oberflftcbe  zu  schmelzLii  aufünift. 
vorauf  man  dii*  Stücke  vegnimnit  und  —  um  diu  »cboa  erwfthrit«  Nacblauren 
n  Terhind^rn  —  in  Wajwer  abl>QNcbL 

Han  hat  ompfahlen,  die  roTsuHiendira  ndor  flhnlicbe  tfßtallmtscbnngen  in 

kl»D«D  StHckchen  «,iif  den  Stahl  zu  l".'g«fn,   wi-nn  er  ahn  Kohlenf«uer  nnchge- 

Imwd  wird,  um  am  dem  SchmeUen  denell^en  den  Eintritt  dfr  erforderlichen 

Tenpemtor  «n  erlc^nnen;   allein  di^ieR  Mittel  int  onsictier  und  uub  mancherlei 

nn  wlbit.  renrtändlic)ien  OrOnden  für  die  allgi-tnuine  Anwimditna  wpnig  ^feeignet. 

Will  man  TJple  kleine  Eisen-  oder  Stahl* lilckoLen  («rie  Scbmnbcn.  Stifte 

dgl.)  milHnander  gleich rull<«ig  anlassen,  so  legt  man  sie  entweder  auf  eine 

erwfthnton   Mv-'tatHiäder  oder  auch  nur   anf  ein  ron   unt^   zn   erhitacende« 

nblcch:    oder  in  ein»  eisen bleoberne  Troucuel,  deren  Itnunitnhult  davgo  so 

Vi  fai»  ■/,  K<^fQl]t  wird,  und  welche   man   dann  über  t-Vaer  (wie  die  bekannten 

jltrvhtwrea  Kaffee breuner)  ao  hinge  als  nOtig  um  die  Achse  dreht.  —  Um  Stohl- 

in  groiwen  Langen  federbari  xu  machen,  kann  man  da«  Anlassen  mit  dem 

TOrWnden  und  nich  einer  Vorrichtung  bdlionen.  in  welchrr  der  Üraht- 

Faaf  einen  H^Bpel  gelegt  ist.  von  welchem  man  den  Dralit  in  wa'.;erechtoc 

btasg  oa^b  einem  ■weitfn  H&i|)el  fnhrt,   um   ihn  durch  doüscn  Umdrebung 

ickeln.     Auf  diesem  We;;^  |,'i;hl  der  Urahlfaden  zwischen  iwui  in  einem 

liegenden  und  gllhi^nd  crha!u-.n(;n  (iuMeiM-'D platten  Ton  z.  B.  1,'J  hiit  \,i  m 

■>  bii'r^uf  iwiacben  Kwei  ähnlichen,  aber  mittels  Walser  sukUhllec  Fl;ict«n 

ittrh.    Ulf  Pintten  jedes  P.Ares  benihren  eicb,  enthalten  aber  paawndfl  Fa^ 

"^  tUT  Aufnaboie  de»  nrahti>s.     Ein  dritti^  PInttenpaar  i.<tt  massig  erhitzt  und 

^'>"^i  xiim  NacbliuHen.    SLutt  des  mittleren  Panm  mai;  man  auch  einen  Wawer- 

*^'T  iHbi»billt*'r  tuibringcn,   um  darin  die  Abkfihlung   Mi   bewirken.     Eine  Ahn- 

«*  Kinrichtung  ist  zum  Hurten  und  Anlfta»en  der  Uhrfedern,  Krinolinfedern. 

'*''?*n  Oandtt&genlilKtter  u.  a.  w.  angegfihen.*) 

(regen ffUinde,  welche  ungofUhr  eine  Hltrti:  erhalten  lallen,  wie  sie  der 
'^ii]he)rt?ilcb|.r)l)lautin  AnlaufTarbi)  «nitpnrbt ,  hilitnen  durch  da«  Ahbrt^nnen 
•"Hmisn  ■wtTdnn,  indem  man  aia  mit  Talg  beschmiert  oder  in  Ol  eintnnobt 
'^1'  ö'ich  d'-in  ]i:irten  in  öl  oder  Talg  nur  diw  Abwischen  unterliUstl  und  so 
'^"i»  ober  Kobli^n  e^lllt2^s  bis  j-^'m»  zu  brennen  antÜngt.  —  DfJnne  (iegi.'^natind« 
!*  H  älgenblfttter)  nehmen  gelinde  Federbftrte  an,  wenn  man  sie  rotglühend 
''"  f^hmotEenea  Blei  taucht,  wodurch  gleichsam  Hurten  und  Nachltuacn  in 
HS»-  Arh.>jt  aiwgeftlbrt  werden;  etwn«  grötiMere  (der  getlien  Anlauffarbe  oirt- 
'pffirk^mte)  IlArte  ist  tu  erlangen,  wenn  imtn  Zinn  statt  de«  HIeie*  anwendet. 
Wird  ein  harte«  Sl^hliitilck  nur  teilweise  erhitrt.  ao  wird  es  natflriich  auch 
^^  in  dfrn  erhitaten  Stellen  weich.  An  vidun  Wcrfcn.'»gen  nilisson  einzelne 
''  '■  iift«h);^la<i<ien,  auch  wohl  ganx  weich  gi'maclit  werden,  x.  B.  an  Keilen  die 
-^''^"<,  an  Punso».  Meinein  u.  dgl.  das  Ende,  auf  welch»  mit  dem  Hcunmer 
'"^^logen   «in)  (wenn  nicht  diwen  Ende  von  Eiutn  und   der  Stahl  nur  rorgo- 


^      '1  D.  p.  J.  IMO,  l&S,  S6;    1870,  196,  19;    1980,  SBS,  290  m.  Abb.;    ISSl, 
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•cbweiwt  i*t),  *n  ägenbl&tlera  die  Enden,  welche  sur  B«r««tigt)iig  dorob10«het 
werden.    Bei  kntaen  und  dOnnfln  Stocken  wird  beim  Erhiben  dee  einen  Ende 
l«jcht  ADcb  daa  ander«  «o  heiw,  dan  n  sich  erwmcht;  man  ittckt  deshalb  dei»j 
Teil,  der  hart  bleiben  loll,  in  pinen  Villen  und  feuchten  ECrper,  s.  B.  in  eine 
•afÜge  Itübe  (w  bei  kleinen  Metall bohrern  u.  t.  w.). 

Boi  Xxt«n,  Beilen  und  dergleichen  gräsaeren  Stacken,  an  welchen  der  ans 
Stahl  bettebende  und  sn  bärtenüe  TvU  der  Hium  aar  Keriog  ut,  kann  da« 
Nachlanen  ala  beaondere  Ajbeit  ers|»art  werden,  indem  man  aie  nar  «oweit  &ta 
der  Stahl  reiebt  in  diu  Waner  taucht;  noch  dem  nemnexiehen  bewirkt  die 
Hitse  dti  nneiDgetuncbten  Teils  (der  ana  Eiern  l<eBtefat]  da«  Nachl;i«««n,  woiäuf 
man  im  rechten  Zeitpunkte  da«  Ganre  im  Wauer  tintertaucht  und  so  der  Er* 
weichnng  eia  Ziel  setzt.  In  ähnlicher  Art  kiuo  mao  auch  gsu  BtAhleme  Werk- 
leuge  in  einer  Hitze  hltrten  und  anlaMeti.  H 

DüDoe  Gegenstände  aas  Stahl  können,  wenn  sie  beim  H&rten  kninini'' 
geworden  eind,  naob  dem  Anlas^a  —  besonders  solange  säe  heiss  sind  — 
durch  Torcichtiges  Richten  mit  dem  Hammer  gerade  gemacht  werdcnt 
und    mau    i£t   ««br  ofl  geautigt,    sich   dieses   Mittels  zu   bedienen.      Die 
äf&fi^liRhkeit  davon  beruht  ganz  atldn  auf  der  durch  Anlassen  eintreten' 
den    Verminderung  der  Sprödigkelt  iß.    14J,    welche   »elbst   bei  nur  gel 
angelaufuaem  Stahle  schon  sehr  merklich  ist.    (Vergl.  S.  17.)    Ohne  An- 
weoduDg  des  Hammers  erreicht  man  bei  zarten  StUcken  den  Zweck  da' 
dttreb,  das8  man  sie  durch  Hin-  und  Unrtiehen  der  gcwßlbten  £eite  a 
einem    beissen  KaeoatUeke  erwilrmt   und   dann   eben    diei)«   Seit«   »cbnel 
mittelB  eines  nassen  LBppcbens  kühlt-     Dae  Richten  kann  mit  dem  An 
lauen  selbst  rerbuntien  werden,  wenn  man  die  GegenelAnde  scharf  aO' 
spumi  oder  zwiacben  Platten  eiapresst,  wUhrend  das  Erhitzen  stattBnde 

Andere  Sonderheiten  des  Härtens  finden  sich  in  den  unten  Tor^ 
zeichneten ')  t^elltm  lieschricbDn. 

B.    Gewinnung  der  verschiedenen  £!isenarten. ') 

Das  Eisen  findet  sich  in  der  Natur  iu  sotir  vielen  Erzen;  aber  zur 
Gewinnnng  des  Metatles  kSnnen  atif»eblie«»lich  nnr  diejenigen  Eisenorz 
gebraucht  werdon,    welche  das  Eisen  in   Verbindung   mit  SauerstofT  ent 
halten. 

£He  Ter&chiedenen  in  denselben  enthaltenen  fremden  Beimiscbouge 
haben   wesentlichen   Einflnss  auf   die  Beschaffenheit   nnd  Gate   dea  ge- 
wonnenen KiveuE. 

Die  Aiisschmeknng  der  En.e   liefert   regelmAssig  das  Eisen  in  Ve 
bindung  mit  Kohlenstoff,  als  Koh-  oder  Ousseisen.     Ans  letzterem  wi: 


Harten  der  Stahlfedern:  D.  p.  J.  |671,  -i02,  &0L  m.  Abb. 
de>  KratEendrütte«:  I>.  i>.  J.  1881.  24Ü,  462. 


}.  p.  J.   1871, 

i:  I>.  u.  J.  li 

der  Hohlkörper:   D.  p.  J.  1880,  33»,   tSS  m.  Abb.;    1861  *  31 

40*.  US.  452;  7..  d.  V.  <1.  I.   1882.  S.  »5  m.  Abb. 

Hurten   der  Feilen   nnd   anderen  Werkzeuge:    D.  p.  J.  1881,  242,  452; 

D.  a  P.  No.  3649t!i  Z.  i.  V.  d.  [.  ]8»S,  R  064  ro.  Abb. 

Härten  der  Drahtgewebe:  D.  p.  J.  188S,  249,  233. 

„       der  Münzstempel:  0.  p.  J.  1685,  2KS,  yi9. 

Hentellnng  harter  ArbeitaBäcben ;  \>.-p.J.  1881.  2i^'2,  S88.2&8,  iSäm.Abb.' 

■)  J.  PcrcT,  Aaafflhrlichefl  Handbtich  der  Eisen hflttfnkiinde,  bcnrbcitet  von 

B.  WeddtOK.  BrauDschweig  1865  bis  18fi8. 

Ii<>debur,  lii*eDhi)t.tenkun(le,  Leipii^  IÖ84. 

BolU.T-8t01zel,  3IeUllurgie,  Braunachweig  läSS  bis  1S96,  S.  278. 
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da«  Schmied^en  dai^stellt     Uor  Stahl  wird   teils  aas  Koheüen,   teils 
«dt  8cluDi6deig«D  bereitet 

AusoabrnswuiH«  wird  jedoch  dor  Stabl,  beiw.  du  SebmiodeiGcn  nn- 
tittellAi*  ans  den  Erzen  gewonnen. 

a.    Dar^teltang   des  Roheisene   im  Uocliofeii.     Die  bergmKn- 

ich  gewonnenen    Eiacnonto  werden  anf  sehr  einfiwhe  Weise  safherei- 

\et,  nümlich  durch  HaadscheidaDg  nnd  Klsnbarheit  von  den  tauben 

(nicht  metallhaltigen)  GesteinstDcken   oder  der  Gangart  getrennt,  und 

m  kleinere  Stücke  lerschUgen.     Hoi't«,    tittinarti^  Ente  worden  bieraof 

in  freien   Haufen,  oder  zwUchen  Manem  (in  sogenannten  KHststadeln), 

od«r  io  Or«ii  gerOstet,  d.  b.  der  Hitze  ansgeüetzt,  teils  um  die  RtUcke 

mUibe  KU  maeben,  teils  um  flOchtige  Stoffe  (\Va^cir,  KohlensBore,  SchwefeO 

■auutreibeii.     Nach    dem  Rösten   werden   die  Erze   abermals  mit  Hand- 

L&mmerD  serscblageo,  f>der  statt  dessen  gepocht,  auch  wohl  in  Backen- 

Huetächen  (I,  363)  oder  zwischen  gusseisemcn  "Walxcn  (Quetschwerb) 

uiidrQckt,  nnd  dabei  die  nicht  gehörig  gerüsteten  Stücke  ausgelesen,  die 

aun  zn  einer  neuen  Rfiatung   beiseite   legt     Jedenfalls  wird   die  Zer- 

kleiiiBrung  nur  h'a  zum  brüükeligen  Zasiande  getrieben,  weil  pulverige 

F.mnB6f«n  d*>n  ITochofen  xu  dicht  anfllllen  und  darin  entweder  xn  Klnm- 

I«n  zDsaaitneubacken    oder   EwiKlieD   deu  Kohlen   darchmtecben  wDrden. 

Noch  dieser  Vorbereitung,   welche  oft  noch  einfacher  als   hier  be- 

»Arieben  dur«hgefabrt  wird,  seltenyr   weitergebender    ist,   übergiebt  mui 

ik  Bne   dem    Hochofen.      In    demselben   soll    ihnen   der  Sanerstoff  ent^ 

Mgöi,  iu  Bisen  in  den  metallischen  Zustand  zuiUckgefllhrt  werden.    Das 

f^sdueht  auf  Grand  des  Um^t^ndcs,  dass  die  Verwandtschaft  des  Sauer- 

i'oit  iom  Kohlenstoff  bei  eiii«r  Temperatur  ton  45U'  and  mehr  grSsser 

M  als  diejenige  xum  Riüen.  so  dass,  wenn  das  Krz  mit  Kohle   gemisekt 

ttd  dag  Gemenge  entsprechend  erwSrmt  wird,  erateres  seinen  Sauerstoff 

■>  die  Koblc  atgiebt  und  dadurch  dae  metallische  Ki^aa  frei  wird.    Dieses 

MWa  soll    nun   geschmolzen    werden,    /.u    welchem  Zwecke    ihm    Kohlen- 

Hcff  lugefUhrt  wird,  welcher  (S.  4  a.  7)  seine  Schmelztemperatur  erheblich 

Wni>drDckt.      Diese  Kohlung  des  Eisens   erfolgt    aber    ohne  weiteres, 

^^n  mau  das  letztere  bei   900''   und  mehr  mit  Kohle   in  BerBbnuig 

"^gt.     Zur  Hervorbringurg  der  Schmelirteinperatur  ist  ebenfalls  Kohl» 

""^'-Herlich.   welcher  der  zum  Verbrennen  dienende  Sauerstoff  durch  ein- 

■■■'li'Cne    Luft  gebeten    wird.      Es    ist.  daher  das   aufbereitete    Erz   mit 

""iiip  m    luiäcben,    dann    bis   /u  der   Temperatur,     welche   Abgabe    des 

'^uerttoffB  bedingt,   zu  erwtLrmen,    dann    weiter  ku    erwILrmen,   bis    die 

l^ffiilnivg  in  entsprechendem  Grade  sieb  vollzogen  hat,    endlich    Ober   die 

Htnciztemperatur   hinaus   zu   erwärmen.      Das    kann    in    stetiger   Folge 

li<«"Iiel)en    nnd    wird    auch    denigemlUs    durchgeführt,    indem    im  unteren 

'*J  flincs   Mokrechten  Schachtes  durch  Verbrennung  der  Kohle  die  er- 

Merlicbe    höchst«  Temperatur   erzeugt  wird,    die  em])or8teig«nden   Ver- 

crBUEmgKerzeugnisse  aber  die  gesamte  Heschickung  durcb^rtreichen,  dort 

*ri)  Winne  abgebend,  so  da-is,  am  oberen  Ende  des  Schachte  angekom- 

L^ai  sie  mit  mUsüiger  Temperatur  entweichen.     Unterwegs   wird  ihnen 

ysidll  allein  anf  phfBikalischem  Wege  Wfirme  entzogen,  sondern  auch  auf 
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cbemiscltcD  ^effc,  indem  die  frUfaer  gebildet«  Koblenistture  in  Kohlen* 
ox^dgafi  znrUckgeftihrt  wird.  Bancbec  bewirken  mancherlei  andere  che- 
mische YotgUngey  äer^n  genanere  Krrtrtftmng  di^n  Rahmen  dieses  Buch« 
überschreiten  würde,  teils  Warmezufnhr.  teil«  WKrmebiaduDg. 

Diese  sonstigen   chetnl^chcn    Vorgänge   sind    teilweise   tnr    Alischei- 
dting  der  venutreinigendea  BeiI)liä(^haI)gea  der  £rze,  teils  zur  Krztelung 
der  Tcrlangten  Röliciscnnrt  erforderlich.      Man  lenkt  sie   durch  Mengnng 
ferschieolener    Erze    und    HioxarOgang    der   Zuschlage,    die    dus   Ver* 
schlacken    der  Vemnreinignngen,   herw.    die  ScbmelEbarkeit   der    gebil- 
deten Schlacke  xu  furdvru  hA)>en.     Die  Miscbung  d«r  Erze  nennt  mal 
wohl  die  Oättnng  oder  Gattierung,  die  Mischnng  der  Erze  mit 
ZuflchlHgen  die  M^llerung  oder  Beschickung.     W^gen  ihrer  Kwnh4 
i^t  die  Holzkohle  für  den   vorliogeudun  Vorgang  am  geoignetatao ; 
Rücksicht  «uf  ihren  liolit-n  Preis  wird   Blatt  ihrer  meistens  ftteinkoW« 
koke,  selten  Bteintcohle  verwendut. 

Vk'T  Bciobinreii  b«9teht  aus  einem  8  m  bis  25  ni  jit  bis  30  m  hohem  Sduioh^ 
d(us>'n  innerer  R^inm  meietens  —  im  wescntlicban  —  die  LicBtuU  sweicr,  mit  da 
GmiiH (Uicbeu  aneinander  gcrUgUn ,  abgestutzten  Kegel  eiliI.    Dlt  untere  diine 
kegi'lfSrmigeti   Uilume  int   bedeiiteiicJ   niedriger  al«  di't  obere.     Die  oberste  öi 
nang  des  letzti^m  heiast  dio  Gicht.    Von  der  Oicht  abw&rta  erweitert  ücb  ie 
Scbucbt.    Die  (rügend,  wo  (Jie  Orundfliu-ben  der  zKui  Kegel  uneinaodur  Btoasea^ 
und  folglich  der  Kernnchucht  dirii  ftr^tmien  Ilurchiuejwi'j-  biil,  wird  Kohlen-" 
eack  genannt     Die  Inni-nflitchc  der  Ofenwand,  von  dem  Kohlonttaeke  »bwllrU 
(ttUf)  (IiT  untere  von  jt-nen  buidm  bohl«*n  Kegeln],  heirat  die  Rast-     Von   dei 
untern  Ende  der  Ka»t  ivn  zieht  weh  der  Raam  noch  mehr  zii#ammen,  und  hil 
det  hier  duljei>Le1l,  desiiien  untertiter  Teil  (der  Et^enknaten)  da«  Be«Ghtn< 
tene  Ei*en  aufnimmt  und  häufig  mit  einem,  zum  Ti-il  iius*erhall>  dea  Schacht 
beGndliehun   Rtiumi;    (üvm  Vornt;rdc]  zuatimuiL-iiliilngt,    hu  diu.<<    aui.'h  in  d< 
letjttern  da*  Kl»en  ruh  verbreitet.     Tom  odi-r  «uiuen  wird   der  Voiberd   dur 
(Ion  WnÜBttiln  l<'.vrenzt,  in  welchem  ein  Spalt  IdtT  Stich,  das  Sticbloch) 
BnffCbmcht   wird.     Fi«hlt  d<T  Tor'bi^rd   (i»t   dj«   Bnmt   gerclilofuHni),  »o  befind«' 
eich  diu  .\b«dii^h1och  unmittelbar  in  der  VordiTwand  de^  Riüenkiistenpi. 

Während   des   SchmelzL-ns  ist  das  Slichlocb   Torntopft,    und    nur  am   da« 
Eisen  alienlo^isen,  wird  diis«(>!bc  a«fgCTlo«s*'n     In  den  Raum  d«)  Gettcllci  81 
dem    Eifcnkanten    fuhren    zwei   oder    mehretv  Ölfnungen,    durch    welche 
CjUnder^blftaen  der  Wind  in  den  Ofen  gofQhrt  wird  (die  Formen  oder  Düaen] 
Per  Tuil  de«  GevtellH  Ob  -r  den  Formen,  bis  zum  untern  Anfange  d»  Ka^t,  huiaet 
da«  Obprgeütell;  der  TeU  unter  den  Korm«n   [hin  zur  Sohl*"  oder  zum  Boden 
des  F.iwnkafltensl  das  rntergestell.     Der  Schmelzraum  ist  die  Gfgcnd  i 
der  Hohe  der  Formen,  wo   die  ffr0««te  Hitzü  hemscht   und   die  Auwchrnwliui 
de»  Eisens  beendigt  wird.     T>,\*  Ciestell  wird   au*  fenerfe*t*n  bphauenen  ftand^ 
ateinen,  (Ineii.  Tulkicbiefer  ti.  h   w.  aufgesetzt  iStein^febtell)  oder  aUB  fea« 
festem  mitQuarri-and  vermcnj^emThonp  gprtftmpft  (MassCge^tell),    1>l-t  Keraj 
sebachi,  das  den  Hohlraum   unmittclbrir   Ei nuchli esaende,   wird  ebenfallfi  va 
fenerfeslen  Ft»!in»n,  der  obere  Teil  desaelhon  (in  welchem  die  Hitxe  geringer  hfi^ 
aus  Ziegeln   gehitdL^.     Die  fiuaerrte  Üinrafi8\]ng  di}!;  Ofen«  iHt   diu  Ruubge' 
mSaer  (der  Mantel],  welelies  von  Bruchnteinen  o<ier  i^cgeln  aufgeführt  wird' 
und  mittel»  dureligehender  starker  Ei^eostangen  Oi'festigung  erhJlTt.    In  dem- 
selben sind  ftpwolbe  angebracht,  welche  bis  un  den  Kemechacht  «a  den  For- 
men   (yormcfjwfilb*)    und    Mim    Vorh<>rde    nüiren    |  Arbeitcg!^ wUlhe)    oder, 
neuerdingii  allgemein  diu  obere  Kerngem&upr  auf  ein(>n,  von  £^ut<>n  g^-tragenea^— 
eisernen   Hinj;  gesetzt   und   durch   einen   Bli-chmRntel   oder  Ri!if<:-n   ROflfltzt,  «^^^ 
daaa  der  untere  Teil  des  KemgcmJluerF  frei  bleibt.     Per  neu  »ufgercihrle,  odc^^ 
nach  Uinttercr  Gebrauchtaeil  im  Ge^tel)t!  aitKf;ebenerte  (ztigegtellte)  Dobofen 
wird   langsam  und   vorsichtig   angow&rmt,  indem   man  in  das  Qestell  Feaer 
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maeiit.  dim  Kcrawbartit  durch  die  Giclit  mit  Kohlen  fDIU.  xmi  dm  G<'bl&»e  in 

<}ADg    eetzt.     PtfroerhiD    ^ird   tchicfateowoin«    lin    eogetiAnnten    Gichten  I    üb' 

wecbMlnü  dio  Koble  und  die  Bcflchickung  in  dem  Maue  durch  die  Gichb- 

SCTnuDg  uufuegebrn.  als  duc  IiitittU  im  Ofoii   iiied«rtitilit,  eo  daa  letztei«r  itteta 

hi>  xur  Ckht  gelAUt  )>Ieibt.     Dna  Erz  erbiUt  «ich   beim  ftllm&)ilif:fa»n  Kii^er^ 

geben  durch  dvn  Ofen,  und  wird  bei  eeinuin  VorrOcken  (ce^n  den  Scbmels- 

nnm    roduziert,    d.   b.    der  Saucntoff  diw  F,i>«ifixydft>  verbindet  «th   mit  der 

Kohlfl   ond  «ntweicbt.  ;i1h  Kohlpnoxvdgns,   während   Aon  Eisen,   mit  KohlenttAff 

verbunden,    ab  ee^cbniolEeDes  Bohe:iien   binabtropft.    und   sieb   in   dem   Eit«ii* 

tiut«n  und  Vorberd''  uimmrlt.   Zu  gleich«^  Zeit  »chmAlzen  div  ETdpn  der  Giin^ 

trt  mit   den    Zutcblfiffen.  und  bildon  die  Schlacke,   eine   glnuartiK?  Mtune, 

wctfibe  ftber  den  Wsll«lein   von  Mlbtt  abfliegt  oder  durcb  ein  Stichlocb  ab^ 

logen  vird^.    Wenn  aicb  uiiie  binlütij^liirhe  Hcngu  Ri^on  gcBiimmelt  bnt,  wird 

tl    durch   (JITiiän    de«   Stirb WbeM    abj^ttulucben,    O'lKr    >ur  Gie^^rei    mi*   d«m 

Varbird  aiit  eisernen  KeDun  unaffeschOpfl     DaK  Ali'^or.ben  (Abnticb)  kunn  in 

3(  Wun'lon    I,  2  od«r  Sinai   stattßnden.     r>«r  IVtrieb  eine«  Ofen»   danwt   un- 

«tcrbrocbeo  dnrcb  mehrere  Jahre  ilt>  Monnt«  bi«  m  !.  oder  a,    in  cinwlnMi 

FUlvn  selbst  30  Jahr,  bei  UobikohtenbEacbickniiK  im  allsemeiuen  bOrxer  a\»  bei 

AnwmdaDg  <i«-  Eolte),   bi>i  eine-  Ansbeaserang  tiStig  wirci.     Wenn   eine  solcb« 

Bttiiebnzeit  zu  Ende  iet,  wird  d<-r  Ofen  nnii^eMiitien.  indem  man  suictxt 

Vkm  Koble  fobne  Rn)  aufffiebt.  bi*  nUe«  Erz  durcbireigsngen  i«t,  und  damit  den 

Otm  erkalten  IImI.    Die  BeschutfnnhL-it  dt«  erzL-uRlt'n  Eim'ns  und  der  Schlacke, 

-"■'  man  den  Gftnu:  (Ira  Ofcni!  erkennt,  Litugt,  für  einen  und  denselben  Ofen, 

der   Ht!»rli;iff''nbeit   de-«   Ki-xi'n.   von   der  Art   und    Men^e   der  Zusi-rhläge 

■  u.  Flu-^'nat,  Quant.  Tbon,  Merjfe!  u.  s.  w.l  dem  V«rliiltniaBO  swiiicbeD 

:i:*^  'b'r  Kobirn  und  di7s  Krwr».  der  Starke  dt»  Winde»     niornnch  i»t  d« 

'   ■  :■.  eneiigte  Hitxirrnd,   sowie  die  Art  und   Menge  frnmdiT  Büimiftchnngea, 

"<rK'  diit  Eiden  aufnimmt,  veracbieden:  und  e«  i>it  die  nicht  leiehte  Aufgabe 

^  H iittenmann» ,    dicfe  umstände   bo  vitil  als  tnfigÜL'h  in  euiner  Gewnit  ra 

HiW     Man  nftjtt.  d'T  Ofiai  eoi  in  gutem  oder  garem  Gang«  lüargiing), 

*tnn  die   Kät.-kf{ihning  de«   Ente«  in   Metall   TnlltA£ndig   ikt   und    ein   (weii«e« 

<^fnui!3]  Gisen  mit  gehörigem  Kohteniitiitfgehalt«  enUtchl.  und  unti-rscheidet 

w    l-MnndTn    »a*^h    dorn     hOhem    oder    geringem     HiUijr»ile    d.^n     bci^iten. 

"n  Ging,  welcher  gmuea  ßi^en  liefert,  und  den  kalten  Gang,  wobei 

'j-i-n  rieh  erzeufft    DaReaen  entsteht  heim  [tohgargH  (rohen,  scbar- 

I  r  nhftri^PtEton  Gange,  welcher  gewöhnlich  in  einem  rborma«c  der 

licknns'   pegi-n   dii>   Koblen    begrflndct   iut)    unter    iiuYoIltrtändiger   Aua- 

<  intt/^tTa  ein  an  Kohlenaloä'  armee  wciicses  Eisen  und  eine  ataric 

<-ke. 

'     it  I  Loii^nitcblückon     werd>;n     xii     mancborlei    Zwecken')    benutit, 

'rh   zur  Boreitung  einer  Tupfers Inaur  nnd   de«  grOnen   PlaachengloM-a; 

P  rmen  tur  Gestalt  grosser  Munerziegel  gegoaaen,  bat  man  «i«  statt 

■n  angewendet  (Soblackcnateine):  gepocbt  dienen  nie  &)•  ß&a- 

-  inden  der  Wege  u.  s.  w.    In  dem  hierzu  erforderlichen  kBroigen  Zn- 

I   njftb  aie  ohn«"  mfcbanincbe  Arbfil,  n-cnn  man  die  fluAtige  Schliuike 

Lua  dem  Hohofen,  tuHHinmcn  mit  feinem  Waa^enitroTne,  durrb  eine 

'-■n  SammeibeiiSlter   laufen   UUnt,   wolwi   die  piSUlicbe  Abkühlung 

'  ^CD  in   kleine  Tnilc   veranliisst.    Lnogsames  Erkaltun  bei   bobem 

^'iM'k  (Tbbht  Koweib^n  die  Festigkeit  i^cr  Scfalui;ken  in  solchem  Majtae.  dos*  ihre 

^''«»rilung   mm   f^tmasenbao    xnl&aaig  wird      Zerteilt   man    die    noch    Bßong« 

'"  mitteU  i'inetf  krüfligen  Lufbtromoa,  m   erh&rtet  eii»  ula    fiiinfasrig« 

'■^rhl  HC  Iren  wolle),    deren    Anwendang   siur    HmhüMung    »on    Dampf- 

''1  mit  Erfolg  geacbehes  i«t. 

r.>«i«r  Wicbtigkeit  -  iüt  die  Erfahrung,  dasa  eine  bfleutende  ¥.r- 
^  tu  Kohlen  und  eine  Termchrun»  der  Eisenerzengving  entsteht,  wenn 
ili»el«fl.  »or  ihrem   Eintritte  in   den  Ofen   (auf  ISO  bin  600"  C.J   erbitat 


*)  Z«ibehr  d.  V.  d.  Ing.  1868.  S.  31,    T».  p.  J.  1867.  180,  Ä33. 
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wicd.     Dieeo  Krbitxung  wird  ia  weiten  eiit«nien  oder  geuiAucrten  B9bi«n 

wiclrt,    durch  woJche  die   Luft  streicht,    und   wHche  man   entweder  Über 

Gitihtflutonitt  dCH  Holiofcna  seU)et.  oder  in  besonder;  dazu  anf^braebtm  iVfon 
toitleli  Btfmkohli'iikleiu  ii.  «.  «.  ht^>±.  Auch  findet  die  [iiiftertrlUTnung  in  g^ 
maaerten  Ofen  statt,  durch  deren  Kanäle  aWecliSßlnd  di«  beiAE«!!  Bauehgaie 
ond  die  zu  crwärmendv  Luft  strdmt. 

Da«  b«i  HeiMftRi  \Vin<I<?  gewonnene,  bois»  erblasone  Eimd  enthält  mter 
äbrigeu  Bleichen  Umstilnden  mehr  Kohlenitoff  und  mehr  Siliciam  ais  das  roD 
kalter  Windfuhrung  gewonnene;  auch  iat  in  der  Regel  da«  erstere  weniger 
fest  (mürben,  daher  minder  gwhfitKt.  —  Sofern  dm  Kohciaen  nicht  uns  dem 
Hohofen  v«TttOMen,  »ondern  tum  Dtiuehtnelseii  [6t  die  Clte«>erei  oder  luro  ftiwcfaeD 
(rar  Verarbintnn^  auf  Stabl  oder  Schtnied^mn)  bestimmt  wird,  ISsit  man  ea 
beim  AbcUfiben  m  Fonii«n  vaa  Sand  und  Kohlenstaub  laufen,  worin  «e  dief 
ftalt  mnldenfürtniger  Blöcke  (Floanen)  otler  dicker  StAbe  (Barron,  O&ai 
annimmt;  oder  man  bildet  daraaa  Piatt«a  (Blatteln),  indem  man  daa  in  i 
Grube  gesrunmelt«  Ei«oii  mit  Waaecr  b^iesst,  die  erstarrte  Kruste  abh( 
jBlattelhehen),  ond  die»  bis  zur  Aafarbeitusg  der  Uaase  wiederholt. 
weÜen  lfi«t  man  das  M«tAll  in  eine  ^frosec  fiache  Vertiefann  auf  dem  mitSai 
bedeokten  Boden  des  HQttesraums  Hieseon,  worauf  ea  durch  aufge^^ofleenee  Wa 
abgeachreclit  nnd  mittels  gronter  Hämmer  oder  einer  aiix  der  Höbe  harabfall 
den  sehvcren  eiRernen  Kngßl  in  Stücke  sontchlageo  wird.  Iran  in  den  B« 
ofeii-Soblacketi  kftrni^rnsrmig  L-ingUEchlosFüne  Eibud  wird,  wenn  de»en  Xt 
die  Arbeit  lohnt,  durch  PrtchL*n  nnd  ScblUmmön  iWaaehtin)  gewonnen:  Waie| 
einen.  —  7,tir  Knieiigung  von  lOO  Av;  Roheisen  sind  »0  hit  300  ky 
kohlen,  oder  sfi  hh  bOl)  kg  Kok«.  odiT  150  bis  4&0  kg  Steinkohle  (dim« 
mit  hciTsem  Winde)  erforderlich.  In  den  beeten  nnd  gröHtcn  UohOfen  mit 
stark  erhilstem  Wind  Terbtaacbt  man  nicht  Ilher  112  kg  Koke.  Der  Urei 
stolfaufwand   ist   für   k>^<'''^   Itohsisen   etwas   grflfiflCT  aln   für   woiMes,   im 

gemviaen  desto  ^rdeacr,  ju  üchwL-nicbntclsi-nder  und  eiieatuichur  die  Krxe 

anch  in  niedrigen  Ofen  grOeaer  aI«  in   hohen.     Dagegen  leigt  »ich,  b^i  soi; 
fUltigem  Betriehe.  eine  merkwflrdige  Übereinstimmung  dee  VerMltnissf«  itwis«* 
dem  Oewiebte  dm  vprhraucbten  Brennstoffs  und  dem  Qewicbte  der  B«Hcbicli 
Msllcrung  (d.  b.  Erz  und  ZiiechlBge  snsammengenommcn) .  indem  nnf  lOU , 
Beschickung  sehr  regelmlUsig  96  bia  39  kg  Uolskohlen  oder  38  bis  45  hg 
erforderlich  sind.  —  Ein  Hobofen  liefert,  je  nach  GrOwe  ond  Uetriebsweii 
täglich  &0  bis  3101  *)  Koboixen. 

Die  in  den  Hohlifen  aus  dem  Brennatofi*  entwickelten  Gase  sind  2a 
Teüfi  brennbar  und  bilden,  indem  sio  aus  der  Gicht  abziehend  in  heiawm 
stände  mit  iVr  freien  Luft  in  Berlihnmg  ko>mDi;n,  die  «uhr  bedeutende  Oiel 
flanme.    Es  ist  schnn  erwähnt,  wie  man  snm  Teil  dipue  Flamme  mr  Erhit 
der  G«bUUelaft  benutzt;   eine  weit  aUE^edebntere  nnd  wichtigcro  Anwende 
der  Hohofengase  (Gichtgase)  hat  man  aber  dadurch  orrcicht.  dass  man 
unentzQndet  unterhalb  der  (alsdann  verschlossene»)  Gicht  seitwUrt«  fdurch 
mauerte  Kanäle  oder  weite  eiHCruu  Köbrii^R)  au«  dem  Üfcn^chachte  ableitet  *) 
zur  ErhiliLung  dos  Gubl&iewindtH  für  die  HohCfen  selbiit  oder  zu  Heizungen 
andere  /wecke   des  Hattenwexena  (Dam|ifkeicxel,   Umschineliherde,   Frischfe 
Glflhßfna  etc.)  gebraucht. 

Die  Ilochofongase  sind  bei  rurschiedeneiL  Ufen,  und  auch  in  vei 
Höhe  unter  der  fiipnt  bei  demselben  Ofen,  von  vcrjcbiedener  Xusammeni 
enthalten  in  lOO  Raumteilen  des  trockenen  [d.  h.  bei  der  Analyse  TOn  Wfl 
dampf  befreiten)  Gemenges  an  brennbaren   Gasarten   luiammen    19  Vn 
Ranmtcil«.  — 

Hier  umss  der  Vorschlag   erwShnt  werden,  die   Reduktion  der   Eitenc 
ohne  Schmelzung  oder  Sinterung  in  einem  Schachtofen,  und  das  dann  als 


»)  Z.  a.  T.  d.  T.  18S5,  S.  ÖflS  m.  Abb. 

*)  ZeitMhr.  d.   Ing.   ld!>8,  S.  \l,  286;    1861.  S.  303;    !W!S,  &  458; 
S.  48«;  läS6.  S.  343  m.  Abb. 
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«oder«  Arlteit  folgende  Schmolsao  itu  Roheiaeo  entweder  im  Hocbofni  oder  ia 
linua  Plommoren  mit  On^eisnng  ta  bewirlcen'). 

b.  DiritelluDfi  des  Schmiedeiaeus  aus  dom  Bobeisea. 
Friicbeo,  Tempern.)  —  Zum  Fmcljcn  im  Ofon,  ä.  h.  zur  ümwand- 
nng  m  8cbmi«deiseQ ,  eignet  sich  vorzo^weise  das  weisse  Kobcbon, 
refl  es  vor  dem  Schmelzen  si>'h  erweicht  and  einen  glcicheam  teigartigen 
liwtaod  «ottimint,  der  ßlr  du  Verftüirsn  beim  Frificbeo  sehr  wiobÜg  und 
;finctjg  ist,  beim  k<'*o€°  Roheisen  aber  nicht  in  dem  Mksm  eintritt. 
lotcr  den  Abänderungen  des  weissen  Robebens  sind  wieder  jene  mit 
ileneUiffgeballo ,  irelvhe  schon  gewis&ermassen  eine  An- 
Stftble  zeigen,  am  tnuglicbaten.  Gmoe»  Roheisen  wird 
\h  gewöhnlich  (wenn  man  ee  aberbaupt  im  Ofoti  verfriscbt)  wner 
Fvlwreitniig  nnterworfen. 

Du  Frischen  eelbit  bernbt  auf  der  Yerbrennong  des  im  RoheiFen 
h1kalt«Dea  Kohlenstoffes  und  der  gleichzeitigen  Ansscboidung  der  dem 
lobeiaen  aobsft<:iiden  Verunreinigungen. 

El  dienen  diesen  Zwecken  zwei  Mittel,  nilmlicb  die  Luft,  welcho 
aof  iHler  in  dos  vorbur  gescboiolzenc  Kiten  geleitet  wird,  und  die  Schlacke, 
nieh*  t«cUs  durch  ihren  Seneratoffgebalt  in  gleichem  Sinne  wirbt  wid 
ht  LxiA,  teils  die  Beimengungen  des  Roheisens  (Süiciom,  Sobwefcl, 
IWpb'Tr,  Mangan  n.  »,  w.)  in  sieb  aofbimmt. 

-     Du  Frischen  auf  dem  Herde  ist  eo  gut  wie  gar  nicht  mehr 

nmcfa;  es  mag  deehAlb  seine  Grwlifanong  genDgen.^ 

^.    Dae  Frischen  im  Flammofen  ist   an  die  Stelle  jenes   filteren 

v..tL —    .,..-,.pj,_     ßg  wnrde  1787  von  Gort  erftinden  and  zeichnet 

iieroi  gegonUViec  einenoits  dadurch  ans,  dass  die  Wsnde 

'iienenden   Arbeiter   eiDigermasBen    vor   der   Bel&siigong 

1  Kunden  Wärme  scbQtoten  und  grosse  Wänueverlnste  ver- 

uua,  andererseits  dadurch,    dass  der   Vorgang  in   dem    gesell loesenen 

Ofa  b«H6t  geleitet  werden  kiuin  ah  auf  dem  offenem  Herde,  so  dass  die 

^oWote  an   Bisen  grOsser   wird.     Dos  bis   zum    zUbQilssigen   Ztulande 

ivtetolcene  Eisen  wird  auf  der  Sohle  oder  dem  Herd  des  Ofens  in  der 

.Uodta  hin  and  her  gewendet,  wonach  der  Ofen  den  Nameu  Puddelofen 

dem  engl,  paddle:   plati-cbem,  plantschen)  erhallen  hat,   auch  das 

Veriahreu  wobl  Fuddeln  genannt  wird. 

Df>  Herd  de«  Puddelofens  winl  aus  feuerfoiteo  Ziegeln  oder  einer  gus»- 
Mnea  Platta  j^i-bildct,  nnd  mit  Siiiul  oder  GiaenhftmmerM-hlag  oder  gepocht«r 
^^bacÜaclii:  tOM  bin  l&ö  mm  bocb  bedeckt.  ISO  bis  2AÖ  bg  Itoheiiten  werden 
m^Mit,  durcb  ilie  (ldrtVt>«r  atrachende  Flamme  der  in  dem  Feuerherde 
^«santea  Steinlcnkk-n  f^f^chrnDlBOn .  und  nna  eo  lange  —  während  bei  ganz 
■i»  tut  niOE  ejnj^wlvlltiiia  Fvuerzugo  nur  ein  m&sfigCr  i-lrom  warmer  Luft 
hitkn  ti«at  —  niit  einemen  Sjjiw«ien  duniig^iirlii'iti't  und  );ew?niipr,  hi«  das 
&.■  ..n;r  _;.j  u(,j  jjg],  in  lauter  kleine  Bruc^«n  und  KCmtfr  xcrttiilt,  woran! 


rscu^ung   Diit  Om,  oder  die  VerbSttnog  der 
iT  DrcnnmaterialR.     Frabcrg   1857. 

MieDkundo.    Stnitguit  tsl».    Bd.  1.  S.  89. 
:     WMurbuch.  .t.  AiiB.   Prag  läT&   Bd.  3, 
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man  iint«r  -wictln-  Tentilrkter  Hitte  durrh  Kneten  and  Rollen  br  in  mahrere 
rundliche  Kliirapen  von  etwa  30  kg  formt,  und  diese  Eum  [l«Taiispre«««n  d«r 
E«hlack6n  nntor  den  gro«s(Mi  HiiinnK^r  oder  eine  Qiietgchmtuchini<  brin^.  — 
fbwflQisJifO  !"cli!fti:t(>?  wird  durch  ein  bewnderet  Abxticliloch  aheezoß:«Ti.  Di« 
Wümie  der  al<neh^nden  Kauchgaae  wird  in  der  Kpff^t  zum  Ucie^n  der  Danpf- 
keevel  Terwendut.  Zu  VerricbCong  dci  für  div  ArtHiitcr  achr  aDatrcnf{isi([ 
RühnMiK    liHt    nia.n    meehnniMCbfi    Puddler,    I*nddcimii<chinen*)    in 

Auch    hat   man   den   Ofen  mit    Erfolß  nie    um    oin*  wagerwlito    Aal 
krciiicnden    Hohlkörp«,   orlor  dessen    Herd    aU   ^iiiP   ■nm    ein«  geneigte   A(" 
sich   drebendo  li^chale   aunj^eliildet,*)    •«  do^s  11117011   die  ver<>cbiedeDe  Loge 
Tnbkit««)  da«  Hin-  and   Ucrwonden  df'j  iCisons  a«lbntth»tig  CTfol;,-t. 

In   iVt  1>>»  -*'t  Stundon  ist  diu  li<-b»iidhine  eine«  Kimtatse»  oder  eil 
Beschickung  beendia^;  man  kann  daher  in  ;*4  fitimdeii  den  Ofen  8  bi»  l^i 
bMchichon  und    1:^00  \m  SOOO  (-7  Itohi'iaon   vcrfriF^t^ben.     Ai»   1000  bff  wtia 
Robvi«4.>ni>  erfLiIgen,  mit  Anu-endunK  von   1400  biw  l.'i'K)  jt«/ St«tnkrtbte,  etwft 
bis  900  Jeff  Luppen;   grnnea  Kohmtien  ohne  Vorbereitnnt;  ifi'ptiddelt  (fiAbt 
1000  kg  b(J«htdunB  Ö'Xi  bis  S3ll  k-j  Luppe«.     Ans  1000  ky  Lappi-n  gL'winnt  mf 
bei  der  weiteren  Bcnrbeitnng  dtirchw^hnittlich   iiV>  ky  Stabeiucn,     Dem   nie 
betonden  Torber«it«ten  kohlenstofi'r^ichen  granen  liobeiwn  setzt   man  im 
dclofcn  ziir  I3üf7Ird?riing  der  Gare  ilammcriteblug  und  FciAcbschliu'ke  TOn 
ronuiagei^n^fi-'nen  Fuddulu  m  (Schlackeul'riAcheni.  —  Vorteilhaft  soll 
einen  Slroiu   tirewöbaliclien   oder  (Iberbilften)    Wahs^rdampfe«   anf  pder    di 
diw  im  Pudilelofen  KCftfthrooiKeire  Hobeisen  an  Mtori').   wobei  \ViiMCrw^n>eti 
eioLritt  und  aovobl  der  SaiiuntoB*  oxydierend  ab  der  Waiweratoff  dnrcb  Bilde 
Ton   Koh]enwn«Hcr*Lo(l*)iiiii  wirkt.     Auch   SA   die  /urrihning  gebla«euer   Lufl 
dem  geschmolKenen  Kinen  milt^lit  hohler  Cie7Abe  in  AnwüniiunK  gekommen. ')j 
Die  Peutfrunf;  der  I'uddelöfen  wird  »orUnIhat't  mit  llohofmipi«  odnT  d'rni  dt 
unrollkommene  Verbrennunp  von  ßraiinkohlenklein  odei  Torf  erwiigt«n 
xlndlichen   Q.iiigemenge   (I,  S.  171),    statt  durch   dio   gewObnIicbe   sttjinkohU 
Hdmine  betrieben,  indem   man  jene  Gase  mit  cinein   üugeleitcten  Strome  *Xt 
erbititer    Luft    in    dem    PuJdulofon    Ti-rbr«nn*;n    lä'wt    (Gaspuddoln ,    Ol 
frixche«)  *).  —  Von  Robci*en  au»  mit  Holzkoble  betrielK-nen  Hohflfen  gewif 
mun  eut-)chi'.-den  benseree  (a&here«)  Schmiedeiseti,  aU  von  Kobp-Raheinen: 
Wohifeilliat  w<?[5fn  iit  ab^r  letsttwAr  Weg  der  jetrt  lihttrwiegcnd  g«brXnohtia 
BüAondfim    gesRhineidij^«  und  K!lh?s>  Schmiedeiüen   null   durch   da«  Fuddeln 
Bi»lt  werden,   wenn   man  TOrULuüg   Aa»  ItoheiBen   mit  Stahl  zuiiatamenMhi 

Trotz  sorf^Otliigsten  Aus>^uet8cbeiiB  d«s   im  l*iiddnlof«n    ^-«woDnei 
Schmied oiactta    erlun^    dasaelbe    nicM    ohne    weitereH    diß    Eigeniwhiif 
welche  man   von   ihm   verlangt.     Rinerüeits  Ternini;  der  Arbeiter  d<^n  Vfl 
gang  des  FriBchon»  nicht  «o  ku  leiten,   dnas  nllu  EUentcilo  dos  im  0( 
ge1iildet«n  BaUoqs,    der   sögennnntcn  Lappe,    iu    genau    gleichem   (li 
ge&iitcbt    eiod.    aadererseits    bedarf  das    Kisen    auch    eioctr    eißgehen( 
mechanisch«*»   Rcarb«itnnßf    nm  ein    feines  Geftigc  tn  erhalten.      Die 
treffenden  Verfelnerangüarheilen  bestehen  im   Anastreoken  (I,  S.  4öl 
insbesDiidere  Aa<;waEzeD  der  Lnppen  xn  langen  Stöben»  Zerbrechen  die 


1.  k.  V.  d.  !.  18M,  8.  45»  m.  Abh.;  1867,  S.  107  m.  Abb. 
^  Z.  d.  V.  d.  I.   1872,  S.  297   m.  Abb.;   1ST3,  S.  504.  510 

D.  p.  J.  IH72,  203,  277  m.  Abb.;    1^76.  £20,  IS9.  Ü28  m.  Abb.;    |) 
S39,  129  m-  Abb. 

»}  D.  p.  J.  1855,  IStt.  819. 

*)  Deutliche  JndustrieuiL  1868.  S.  94. 

■*)  D.  p.  J.  It(5t,  ISO,  S45  m.  Abb. 
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8Ub>>.  Zasammeufagen  deiseibea  m  Bündel,  Garb«ii,  ErwOrmeu  bis  zur 
SchwusshitKO,  abermaliges  Auhgchmieden  und  Auewalzen  n.  a.  f. 

Darch  dieites  0&rl>t;D  de«  Eiben»,  w«lubea  üireiib»r  oacb  einer  Rioh' 
taitg  uaf  üio  Miecben  hituitislfiat't  (I,  S.  £41)»  ist  durcli  mehrfache  Wieder- 
hglinig  ein  hoher  Grad  der  Gleichföniti^^keit  xn  erreichen.  Ounsben  wer* 
d«o  die  Eiä«nteil(i.  weltlio  guwi^uiiua^t^cn  tuu  dur  Schlucke  eingehollt 
BLod,  immer  m«br  iu  die  Länge  gestreckt  und  ffeben  üeui  Bisen  ein 
fadi^es  (T«(Ugo.  LeUteres  tritt  jedoch  nur  hm  dtsm  kohlonätoffarmen 
tÜMQ  in  voller  Rünbeit  berrör,  indem  bei  bühcrem  KohlenstofT^fehalt  die 
Ftdea  abreiäsen  *),  wodurch  ein  reiiikSiiiigea  Oefllge  onutebt. 

Die  in  gutem  auf  obig6m  Wege  gewonnenen  Scbmiedeisen  in  un- 
gemein dOnnen  ScLiichteQ  verbreitete  Schlacke  kennzeichnet  das  Scbweiss- 
«tHen  aU  solches:  s^'in  GefUge  hlhrt  von  dem  wiederholten  Gürben  und 
Scbireifsen  der  G;irb«u  her.  Ut  hierbei  reblerbud  verfahren,  die  Schlacke 
nicht  j^enlkßend  entfernt,  bo  zcif^n  tdch  in  dem  Eisen  die  (5.  II)  ge- 
•Ufiteu  M£lugel,  die  xuwtiilen  xa  einem  Zeispalt.ea  der  EigeiifttUcke  ftüirea, 
»bald  »*e  enui[>recbeud  in  Anspiueb  genommen  werden. 

7.  Das  l-'rJEchen  im  GefSss.  185ö  nahm  der  Schwede  Hein- 
licli  BeBsemer  in  Englunii  ein  Patent  auf  ein  Verfahren  xum  Frischen 
■la  Bobeiiieos,  wekBvä  darin  besteht,  dae«  man  Luft  durch  das  SUraige 
taa  blZUst.")  Dal  Verfahren  wird  vielfach  nach  seinem  ErSnder  das 
Btbtumem  and  dajü  durch  dasselbe  gewonnene  schmiedbare  Eisen: 
Bastemereisen  Wzw.  Befifiermerfilabl  geimuut.  Da  seine  Kigen* 
'AiftaiL  »ich  mit  demjenigen  soloben  F)isrns,  welche«  auf  anderem  Wege, 
unter  ^chmel/ung  gewonnen  wird,  decken,  1^  sind  diu  uilgemeiQ 
itaSeuderen   Namen  Pluftaeisen   becw.    Fluesstabl   gebräuchlich   ge- 


Asflnftlich   bedi«iit«  Ittsaemer  sieb  einea  fwlatebenden ,    mit  feuerfetteoi 

anigfriätterten    EiscnblechgeßMed,   in   weichet  die  Luft   fon   der  Beite 

bini^n  ateobend"  fo  eingebluaeo  wurde,  da»«  ne,  weui^Wu»  tum  Tt-il,  auf 

I     intf  lind   liici'bi-i,  »Dwic   hei   dem   aacbfolKciiden  Eintioi^tcii^en  leb- 

■^  dm  flQ'eit'L'D  Eigene  ber vorbrachte,  wudurch  die  Ki«oi]U.-ili.',  bezw. 

:  i-niif  nden  bviiiiiHchunuGii    des    Kisen«  vielfui^be  0ä1(!tläiih<rit    fanden, 

I  ll^t^U')lf  der  Luft  ziiiiuuimiin  su  treffen.     Nuuercling»  but   man  die«« 

->    Anordnung;    de«    tVitcbKwf^»««    wtvder    Mutgenunimim    (bei    der 

'  toerei»^);  täe  mag  fbr  kleinere  VerblÜtniase  manche  Vorteile  bikbeo 

p>  a-..<.-:Ti    .ier  im   Übrigen   allKeniinn  eiititet'Obrt«n  om  ein«  wagerecbtt;  Aobite 

dr^bisren  Birne,  deren  Boden  di»  ÜH'nungen  für  den  Biiilntt  der  Luft  beaiUt. 

Üie  neutircn  Birnen  do«  tire««betriebefl  vermögen  bia  zu  IZ  t  Kobeiaeu  auf 

einaal  «afeunehmen.    Sie  befaUbvo  a\i»  eintm  schiuit-deifiemen  Muntel,  welcber 

eiaecBoita  ntt  fcDUrfeatem  Mauerwerk  uiiegütiltutrt.   andereraeite  in  einen  kr&f- 

l^t«n  Rinif   gebüngt   int,    der    mit   «einen    xwei  Scbildxapfen    in    entsgireciiend 

küftic  Rebaulen  I.ag«m  rieb  um  eine  wagere<ditu  Acbafl  drohen  läsnt.    Unter 

dem  Boden   befindet  nch  vin  Windkusten,   wi-Iebcm  diu  QebUUvluft   durch  die 

Höhlung    i'iiif«    der  ScbildKapfen    zugeführt    win};    cie    tritt   von    hieraus    durch 

nhlraue  LCcber  dea  Bodens  in  das  flüaaig  eingebrachte  Eisen,  um  gemein- 


*)  Widding,  In  Stuhl  und  Eiite».  ISS^,  S.  4Ö9  m.  Abb. 
*r  D.  p.  J^  1861,  lei,  46  ra.  Abb..  127  ax.  Abb.:   1863.  168,  436  m.  Abb.; 
itB.  Sl  m.  Abb.1  l&tt^.  175.  295.  176,  201.  479;  l8i>8,  1»0.  32  m.  Abb. 
*)  Z.  d.  V.  d.  I.  Ibtfä.  S.  :i9  m.  Abb,,  S.  CSU  u.  Abb, 
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I.  Abtchnitt. 


MID  mit  6en  TerbrentiungiänengnisBen  dorcli  dit>  MOndung  der  Birne, 
alt  BrucbflScbe  des  Birneortiflls  aufg^famt  werden  kann,  zti  entweicfaen. 

Behufs  Inbetricbnrüitne  der  Birne  wird  dieselbe  durch  ein  in  denelben 
angeui&cbte«  KoUefeuer  gut  ai^w&rmt,  atsdiun  um  ihre  Zaplen  >o  gedraht, 
diu«  die  Verbrennan^srücksttnd«  heniiiefallen,  hicrnnf  halb  au&eriebtot  mit 
dem  fliuvigcn  RobuiBiio  —  welohw  «incm  üoubofen  oder  einem  ScBacbt8chiDel»> 
ofen  (I,  H.  174)  ■■nUtfuDint  —  in  cntitprecbendcm  Oracic  gefüllt.  Nonmahr 
beginnt  die  Birne  sich  ganz  aufzurichten,  vrährund  gleich 7>.'itig  das  OebUce 
in  Betrieb  gwotst  wird,  um  das  Kindriii(;en  de«  Elson«  in  die  Laflxafuhr* 
vesc  XU  bindern.  Die  Ijoft  durchdringt  Aoa  Eisen  unter  braiuendem  GerAuftch 
Dnd  am  der  UOndoiig  der  Birne  entetrSmen  die  mit  Funken  gemiMhlen 
Gase.  Der  onte  Z«tabfichnitt  (2  bin  6  Min.)  vcrltLuft  vcrhältnism&tiig  rahigi 
OB  findet  das  Feinen  statt;  man  oeaut  ihn  auch  wohl  di<  Scblackcn- 
bildungiixeit.  Mit  dem  Auftreten  einer  sichtbaren  KJamme  an  der  MQd- 
dnng  der  Birne  beginnt  die  Rohfrisch-  oder  Kochaeit  {etwa  15  Minat«n). 
Dae  aus  dem  Kinen  «ntweicIit'Drle  Kohlenoij'd  veranloMt  ein  lebhaft«!«  WaJ1«ri 
Afr  MBAftp-,  der  Funken-  und  Schlackenauewurf  vird  lebhafter^  die  Klamm«»  all- 
mählich lichter  und  lilngvr,  da«  QetOBe  tUlrkcr.  Das  Itobfrischen  geht  in  du 
Garfrischen  über,  dif^  FInmmß  wird  bl&ulicbirciu  und  riel  Iturxer.  Nacb  I 
bis  6  Minuteu  wird  die  Birne  in  die  etwa  wag«recbte  Lage  gekippt,  wobei  d« 
Mündung  eine  prachtTolle  Feueraarb«  unUtdgt  und  —  nachdem  der  Windn- 
fluBs  abgesi)crr(  iat  —  dem  vfiUig  entkohlten  Birneninbnlt  die  vrforderUdie 
Menge  mau gaii baltigen  Itobeiseni  zugetetxt,  um  «inertieiu  den  verlangte! 
Kohfenstofl^balt  far  das  Etteagnia  xa  nrbalten,  andereraeita  —  durch  du 
Uasgui  —  di«  En techlack  ung  zu  rOrdcrn.  Unter  Wi'cderanstellang  det  Ge- 
blisefl  wird  die  Birne  Kodann  vOlHg  aufgi^richtet  und  enillich  ' —  nach  einigeo 
Sekunden  —  so  niedergekippt,  daBB  xanäcbiit  die  Schlncke  ab-,  dann  djtf 
fiQjsige  Eisen  io  das  vorgehHltune  Oii(%m  fliant.  Letztares  Kberfäbrt  daa  Etsen 
20  dm  Onnfortncn,  Der  gonu;  Vorgang  verl&nft  in  20  bis  8&  Minaton,  so  ' 
man  iu  einer  Birne  ohne  Schwierigkeiten  tSglich  gegen  200  t  und  mehrj 
friichen  iui  atande  iat. 

Der  WSmiEiTerlust  ist  &at&rli«b  cJn  gmssor.  Nicht  allein  antweicbt  wi'f 
V^rnie  durch  die  Wände  der  Birne,  sondem  ror  iillen  Dingen  Terbraiicbt  äii 
durch  das  Eisen  geleitete  Luft  (etwa  400  kg  fUr  1000  ly  Hisen)  eine  gto^ 
WSrmetneiigc,  endlich  aber  erfordert  das  kohlenetoflarme  Eiaen,  um  rMlSE 
Sflxeig  zu  nein,  eine  wexGntliofa  höhere  Temperatur,  als  dos  kohieriBti-t"  '- 
l&en.  Die  durch  alle  diese  UmatAnde  notwendig  werdende  '^Lrmequt-l 
in  den  sti  verbrennenden  StofTi^n,  und  zwar  hier  in  erster  Linie  in  doiu  >>' ' 
dum,  weshalb  da«  betproehvne  Frischen  im  0«ß«  weNoUlch  fSr  ailioiumreicb^ 
Boheiien  verwendbnr  ai. 

Phosphor  darf  da«  zu   hoarbcit^ode  Eis<;n   nicht  enthalten,  w«l  dl 
roitteU  d^M   Be«itetnerTerfnbrenii    nicht   xu    beaeitigen   ist.     Im   Puddelofen 
der  Pboapfaor  an  die  Schlacke  abgegeben,  bei  der  hohen,  in  der 
hen«cbend(;ii  Temperatur  ist  jedoch  unmffglich   den  Phosphor  an  di« 
sn  binden. 

Es  sind  nun  rerechiedene  Verfahren  erdacht*]  vor  dem  Boseemern 
Phosphor  zn  beseitigen,  oder  ihn  »o  umzugestalten,  dass  diu  Entphoaphom 
lingt.  Dem  Esgläader  Sidney  Gilchriit  Toomae  war  es  vovbohalteu,  gas 
auf  die  BeobaobtungMi  und  V'ortchlSge  anderer,  da«  Hogeuanute  basi: 
Tarfahren')  so  lelranefähig  eu  machen,  diuat  us  atle  seine  Mitbewerber 
hinter  sich  gelassen  hat. 

Ea  lipsteht  lediglich  im  Ersatx  des  bis  dahin   gebrauchten 
ans  Eiait'lsfturo,  Quan)  sauern  Birncnfuticra  durch  ein  so'lch'Bs  aoa  baitiel 
Stoffes  (K^tk,  Magnesia,  Dolomit  u.  dergl.)   und   gleichEeitiger  Anwandiuig 


•)  Wedding,  Die  DarBtellung  des  schmiedbaren  Elien«,  Ir  Kr^ 
band;  der  basisdie  Besewmei^  oder  Thomas-Prozesi,  Brauuscbwetg  1884. 
*)  D.  B.  P.  No.  i369,  vom  5.  Okt.  läVS. 
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KUcher  Zuachlfig«.  Zwgir  gelaiig  nicht  sofort,  dieae  biuiBcheii  Stoffe  za  einer 
befriedigend  dauer)inft«n  Anskleidnng  rii  Tfnr'heiteD,  indec  bat  rastlose  Mit- 
arbeit xablr«)cber  Faobmänner  diene  ScbwierJRkeit  beMitiften  belF«».  Heute 
veitragen  die  Uantelfatter  60  bis  130  Ladunf^n;  dio  nucbt^  nich  abnutzenden 
Bodon  SO  bis  36  Ladanffen.  Wegen  der  Einiuilbeiteii  wolle  man  in  dvr  eo« 
ebea  uigecogenen  Qadte  nachnelieii.  Hier  mnR  noch  erwflhnt  werden,  dam 
der  PboBphorgebalt  dtx  Rubt^anaH  dam  ThmnaB^Vurfahreu  Dicht  alloin  keine 
Scbwi«riKkeitni  bietet,  «>ndern  nngenebtn  ist,  indem  dcrvelbe  einet  sehr  vrilN 
kommisDe  W&rmequelle  bildet.  Die  Beeeitienn^  des  Schwefels  iat  jedoch  bei 
den  ThotnaaTerfalüen  bisher  Docb  nicht  bernvdigend  gelungen,  so  dan  man  ge- 
Dfltigt  ist,  für  dasselbe  mOglicbtt  «chwefelf reift  Roheuen  xu  verwenden. 

Der  Abbrand,  d.  h.  der  tiewicbtATerlatt  dnrcli  das  FrisdieD  im  Geflba 
bfltttgt  ctwn  10%,  schvAnkt  aber  mit  der  ZuBammt-nBCtinsK  des  Roheisena. 

Dia  Witidpressuotj  rnua»,  da  ide  diö  achwtire  EiiieiiidLule  und  uii»erdcin  die 
aort>et«nd«n  Keibungawiderxtfinde  ku  Qbfirwitideu  hat,  reckt  gi-out  nein;  «ie  h^ 
tr&gt  bis  2'^,  i-ff  für  1  qem  oder  ebensonel  Atmoephiren-Cberärucli. 

Dae  hohlenstofl^me  Eiaen  verschluclit  im  flUäsigen  Zuätandn  be- 
tficbtliche  üumengen  (Koblenoxyd,  Wasserstoff),  welche  im  Augenblicke 
im  Kretarreos  aaam&dieidea  Tcrsucben.  Da  die  zaeret  erstarrende 
Anatenflacbe  des  ütissstUckes  (1>  ^-  m)  beziehungsweise  der  teigige 
Kistand  deeseibeo  »ich  dem  entgegensetzt,  bo  wirken  die  Gase  im  Innern 
Habend,  erzeugen  Blagen,  die  meiatcnit  sowohl  der  Zahl  wie  der  Grtese 
ueh  dae  EisenstUck  so  durcliüeUen  >  dab-s  dasselbe  ohcie  besondere  6e- 
stWitnng  unbrauchbar  wird. 

über  dio  Ani*haiin»K«n,  welche  hinsichtlich  des  Vorkoramena  der  Qaae 
akobleostoffarmen  Biien  aufgetaucht  bezw.  vertreten  wordijn  sind,  findet  öeb 
in  d«r  Quelle M  eine  rerbt  gnte  Cl>er«)cht.  I>ie  einen  nehmen  an,  doss  die  Gase 
I*4ig1ieh  dnrcfa  Venchlucken  in  das  Eisen  geraten,  die  andern,  daeti  ne  in  dein 
Qua  dnrcb  f^g«nit«titige  Einwirkung  der  dort  be&ii<llicben  Stoffe  «ntwickelt 
mden  sind.  Thatnacbe  scheint  im  sein,  doas  die  Gase,  welche  ror  eintretender 
tkllamuig  entweichen  und  dabei  Teile  de«  EinenK  fortcchleudern  (das  sogenannte 
^itMO  TflrotBachcnl,  vorwiegend  &na  Koblonoxydgae,  diejenigen  aber,  welche 
n  Elhq  ent  beim  Erstarren  frei  weiden  und  dort  Hohlr&ume  bilden.  rorxugB» 
«SiM  Ad»  Woasenitoff  nnd  Stickstoff,  nun  kleinsten  Teil  aus  Kohlenoxyd^s 
kwelwD, 

Man  socLt  die   BlasenbUdung  zu   forhindern  (I,  S.  224)   durch 

Amfibottg    eines    hoben    Druckes    auf   da»  Eisen   unmittellmr   nach   dem 

Antgieseen   desselben    bis   zu  seinem    vülligen  Ertitarren  ^,    man    macht 

iie  DBschHdlicli    durch    nachtrUglicbes    Ansachmieden    und    Auiwalz-en 

^  BUfoke.      Heichliebec    SUiciumgebult    mindert    die    Gasaussobeidacg. 

Xaikrdiiigs  ist  Yorgeecblagen  ^),  in  der  Birne  dns  Eisen  eu  QberblaBen, 

so  dass  «ich  eine  gewisse  Menge  l^isenoxydul  bildet,  weiches  die  Wasser- 

ÜoB-  nnd    BtickEtoffverbindungen    zersetxen    soll.      In    einem,    mit    sehr 

koher  Temperatur    arbeitenden    Flamtnofen,    in    welclien    das    Eisen    ans 

der  Binie   QbergerQhrt   ist,  soll   sodann   der  Rest   dos  Bisonos^dQls   mit 

U  Süiciam  reicher  Schlacke  La  den   metaUischen  Zustand  zurUckgefUhrt 

wordan. 


')  z  i.  V.  d.  I.  IW4,  s.  an. 

*l  Ü.n.J.  1871,  300,  417;  IS72,  20G,  28(*;  I87T,  SSfi,  428  m.  Abb.:  1679, 
S$4.  iil  in.  Abb.;  ttiSl.  SS1>.  137. 

Wochenscbr.  d.  Vereins  d.  Ingenleore  lis'i,  S.  89  m.  Abb. 
^  Z.  d.  V.  d.  L  1885.  S.  987. 
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I.  Abacbnitt. 


IK«  erwälints  u&cbtrüglicbe  Verdicbtang  bildet  zQr  Zeit  i'v 
sie  gelingt   oicht  immer,    da   unter    UtnstSudeo   die    völlige  "VenimgaS^ 
der  ünander  gegenüber  lieReodea  HloäeQwUDilä  uicht  erzielt  wird,  so  <la« 
bereits  bei  der  folgeudco  Gestaltung  durch  WaUcQ  «ine  Treonong  Ittitgs 
derselben  »intriti ')  uder    bei   üpHteren  Ciciegtiuh eilen  ungaaze  Stellt 
sich   vorGadei). 

Dicker  Doi&tAQd,  sowie  di!i  iiDclärc,  dius  dos  im  tfescliuiolxeceii  ZuiUi 
TßUic  gluicli ^rtig  gewordene  Cüieii  die  Ausbildung  eiiior  Verlutsiuiig  tu  einem 
BnicD  erleichtert  (I,  S.  34U),  h&ben  deu  FluMcueti  viel  Feinde  ge*cbaffeo, 
v4brend  ea  andenirsintr  dur«li  seine,  wegen  Fehlens  der  Scblackenscbichion 
hebe  (3e«cbitieidi|;kiiit  Mcii  viele  Verehrer  (^-worben  hui. 

&.   Liegt  lediglich  die  Aufgabe  rot-,  den  KobleiiätolTgebalt  dee  Bob- 
eiäens  zu  veriuindem,  bat  maa  es  albo  im  übrige»  mit  gcaUgcud  reinein 
EigitsD  zu  thui),    so  kann  dasselbe  durch  das  Tempera  in  den  schnüed- 
biu-en  Zustand  UbargefUhrt  werden.     Man  verpackt  die  zu  bearbeiteuden 
GegeoatScdc  —  es  handelt  sich   fa-it   uusäcbUesälich   nm   kleinere  Gus^ 
waren  —  mit  Sauer&tolt'  abgebenden  Ütuffen  (naoientlicb  Eii>eDui.>-d  oud     . 
Eisenoxydul,     Knochena-sche   u.  s.  w.)    in    ei^riie    Ragten    nnd   gluht  6ie    4 
mit    dieGOn    viele   ütundt-n    lang,    je    nach    der    Dicke    der   (Jegun£lilud&  ^ 
Man  TeriDftg  hierdurch  eine  aolche  Entkohlung  herbeizuführen,    dasa  die^ 
bebaodetteu  Oef^oostäiide  aowobl  Gcbtuiedbar  aü  auch  schweißbar  werdeoK 
(b.  w.  u.  Untier  F)if>engies8erei). 

c.  Da^i^tell□ng  de»  Scb  mied  eisen  b  an  mittelbar  aus  den^i^ 
Erzen  ist  die  ülteäte');  eiu  Wruht  a\iS  dem  UiuätaBdc,  dass  roao  deora 
Eifenei'sen  den  Sauerstoff  bei  vei'hfiltaismHssig  niedriger  TemperatoJKr^ 
(S.  23)  zu  entziehen  und  doa  gebildete  kohloDdto&'arme  Eisen  zusammeD-^ 
zukneten  vermag.  In  d^>r  Renoarbeit ')  ist  eine  Vervollkommnung  de-^^ 
Kltetiten  Verfahreos  ^u  6nden.  Es  sind  neuere  Vornclü&ge  geionli^W 
worden,  welche  den  Cmweg  Über  das  kobletiatoSVeiche  zum  kohlcDSteflH 
armen  Eisen  zu  vermeiden  anstreben.*)  Indes  ist  der  Erfolg  kei  1 
nennenswerter  gewesen,  und  zwar,  weil  e»  nicht  gelang,  genügend  voL  — J 
ständig  bezw.  genügend  billig  Verunreinigungen  der  Erze  abzuacheidf**«! 
d.  h.  man  muss  tadellos  reine  Erze  für  da*  Vcrfiihrcn  vorwenden.  Seil — :»( 
LebensiUhigkeit  b&ngt  aonacb  von  OrUicben  Uniätändeu  ab.  Bei  de  "^"i 
Siomens-Martin-Verfahron^)  spielt  doe  Erz  nur  eine  nebenäÄclilit*^»^ 
Bolle  (vergL  w.  u.  unter  Stablbereitnng). 

d.  Dnrslellnng  des  Stahles.^)  Der  Stahl  wird  entweder  a"^«J' 
Boheisen  durch  teilweise  Bntzicbimg  des  Kohlenstoffs,  oder  aus  Schroie  ^jj 
eisen  durch  Verbindung  mit  Koblenfitoff  dargestellt.     Auf  dem  einen 

•)  Stahl  und  Eisen,  1885,  S.  70  m.  Abb. 

')  Beck,  G«ackichle  de»  F.i«en)i,  Brauntcbweig  läftt,  m.  Abb. 

')  KarmarsohA  Heeren,  Tecbn.  WOrterbLich.    S.  XuRagü,    Bd.  3,  ä 
m.  Abb. 

*)  IiCdcbur,  Handbuch  der  Eisen hOttenkuti de.    Leipzig  IS^I.  S,  IbS,  ^ 

*)  D.  p.  3.  Ib67,  18&,  129;  l>iüS,  188,  46,  100,  S.  lu-1;  IS70,  IM,  t^^ 
va.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  L  1869.  S.  27  m.  Abb.,  S.  377,  S.  439  m.  Abb.;  1682.  3. 1»; 
IS84,  S.  £41,  S.  92&  m.  Abb. 

*i  D.  p.  J.  ISU,  91.  113  ffl.  Abb.,  Vi,  19,  M  m.  Abb. 
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auf  dem  aiulero  Wege  g«bt  er  «atweder  als  nngMohiaolxeDe  Maeae  oder 
in  gMehmolzeaem  Zustande  borror.  Wann  etsteres  der  Fall  tst,  so 
bildet  der  SUfal  in  der  Geetalt,  wie  uomittelbar  die  Aufbereitan^  ihn 
liefert,  ein  mjvollkomnienes  Ereengnis,  indem  er  teils  nicht  frei  Ton  nn- 
gsazen  Stellen  gewoonea  wird,  teils  mit  dem  Kohleajjtoffe  eaf  eine  un- 
^leiohßirmigQ  Weise  Terbnoden  lat,  m  dass  er  härtere  (kohlen&to&eicfaere) 
und  weichere  (kohlenstoff&rmere)  Teile  im  Gemenge  enthlüt.  Ohne 
wettere  Zubereitungen  können  daher  solche  Stahlgattangen  nur  im  gräberen 
and  griJsteren  Arbeiten  angewendet  werden;  für  alle  QbriKeo  Zwedce 
mon  ne&  üe  einer  Ver&ioarung  unterwerfen.  Diese  besteht  entweder 
im  ßftrben,  wodurch  der  G&rbstahl  erzeugt  wird,  oder  im  Schmelzen, 
welches  den  Oussstahl  liefert.  Zn  letzterem  gehören  auch  alle  die- 
jenigen Stahle,  die  Bcbon  durch  die  Bereitung  aus  Roheisen  oder  Scfamied- 
eisen  gescbmoUen  bervorgeben.  Das  Folgende  wird  sich  also  zu  be- 
■L-hKfli^n  haben  mit  l)  der  Bereitung  nngesehmolzenen  Stahls  ana 
Boheiaen,  2}  der  Bereitung  ungescbmoUenen  Stabls  ans  Schmiedeiaen. 
S)  das  Stahlg&rben,   4)  dem  Bereiten  des  Gusssiahla 

l)  Dngeschmolxeser  Stahl  aae  Itobeisen.  Es  gehören  hierzu 
der  Rohatabl.  PnddoUtahl  nnd  Glubstahl. 

a.  Rohstabi  (gefrischter  Stahl,  FrischEtahl,  SchmeUstabl, 
Uoek),  welcher  aus  dem  Koheisen  durch  Herdfriscberei  ebenso  ge- 
iTonnen  wird,  wie  das  Schmiodfiisen,  kommt  kuuin  noch  irgendwo  vor. 
&  geniige  daher  hier  die  Bemerkung,  dass  der  grossere  Eohlensiofl- 
K«halt  des  Eriengniases  gegenüber  dem  Schmiedeisen  durch  frühzeitigeres 
Unterbrechen  der  Frischarheit  gewonnen  wird. 

P.   Pmldelstahl    (Pnddlingstahl).     Nach   neuerer  Art   wird   die 

Stahlfrtscherei    im    Flammofen    (Puddelofen,  S.   27)    mittels    Steinkotilen- 

fenerung  ausgeführt,  wodurch  die  MögUefakoit  einer  mehr  ins  Grosse  ge- 

tnebenen    und    woblfeilero   Erzeugung    gegeben    ist. ')     Um    aber    hier 

nkkt  die   Entkohlnng    ixt    weit   zn    treiben    nnd    statt  Stahl    entweder 

Sduniedeisen  oder  gar  ein  unbrauchbares  Mittelding  zwischen    beiden  la 

ftvioDMi,  muBS  der  Arheitsgang  mit  grosser   Anfmerlcsamkeit   geleitet. 

dW Hitze  nicht  zu  sehr  gesteigert  und  dJe  Behandlung  >ut  richtigen  Zeil- 

pukte  beendigt  werden.     Da«  Puddeln  mittels  der  Qasflamme  kann  anch 

b]«r  Anwendung  linden.  *) 

Eiot  weiche  fkohlenstoffArine)  Art  Pu'tdelftahl  wird  unter  dem  Xamen 
'(iskorueiiien  in  den  Handel  gebracht  und  iii  Anwendungen,  wiche  eiDO 
p*e  Feirtigkeit  Terlangee,  sehr  geschützt;  ditscr  Stoff  hat  völlig  ktaJilartigen 
"^'u^cn  OrDcb,  läast  uuh  IiArlen  und  wird  dikdurcb  noch  fvinliOrni^L'r,  nimmt 
^*T  nur  einen  sehr  nimgen  drad  von  HArte  an. 

"(■  GlQhstahl.  —  Zur  Umwandlung  des  (weissen)  Ilobeisens  in 
'^  kann  man  selbst  ohne  Bchmelzen  des  erstoren  gelangen,  indem  man 
"mi  gegossen«  Schienen  oder  dünne  Stabe  einem  anhaltenden  Glühen 
"t'acbfQ  pulvorigen  Metalioijden    aussetzt,    welche    den  Kohlenstoff  des 


')  Pelrt  Centralbl.  18&5,  8.  I3»3;  1869,  S.  1021. 

D.  p.  J.  layj.  137.  189;  19^9.  1&3.  HO. 
•|  1).  p.  J.  I85i.  1«8,  847;  Polyt.  Centralbl-   1850,  S.  842. 
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L  Absduütt 


RolieUetis  vcrlircnnen  und  dies«  Wirkung^  niclit  blos»  oberflSclilich,  soodero 
nach  uii<l  nach  bis  ins  Innere  ausOlien  (vergl.  dos  Tempern,  S.  52). 
Zu  diesem  Behufe  dient  d^rsolhe  Ofen  nnd  dasselbe  Verfahren,  weldie 
autoQ  fax  4m  Bereitung  des  Zcmcntstuhls  beschrieben  blud;  nur  due 
fibcn  RobÜsenstQbe  statt  der  SL-hmiedelscnb-tlibo  bcbandüU  irorden  nnd 
du  ICinsatzpulver  nicht  aas  Kohle,  sondern  aus  Eisenoxyden  (Hammer- 
Bchlng,  Roteiaenetein,  Rpateisenstein),  oder  Zinkoiyd  (Galmei).  oder  Brat 
(stein  a.  s.  w.  btKiteht. 

Das  Glliheu  uium,  je  nurh  l!)ii;kR  lUr  RoheiHenitcbitinün,  wohl  bis  14  T^HSl 
oder  noch  Un^er  danorn.     Die  Erzi^u^ung  des  HIÜfaHtabU  Ut  noch  neu  und  ihrer' 
weitem   Entwiokelune   tjewUrtia;   sie    Bchi.<inl   ji^deiifulU  nur  Stahl    von   untei^ 
geordneter  Bcachsfreniit'it  zu  liefern,  der  uch  baiipUä<'hlich  durch  die  geringera  -i 
KoaUpiettgkeit  eeiner  Uerätellun^  empfehli-n  kannte.  ^K 

2)  L'ngeschmoli^cner  Stahl  aui>  Scbmiodei&en.  Dies  ist  der^H 
Zemeotstahl  (ßrenn&tahl),  welcher  durch  Zementiren  too 
9chmiedeb«nstäben,  d.  h.  durch  starkes  und  anhaltendes  UlUhen  derselben 
in  einer  Umhüllung  mit  Kohte  bereit'Ci  wird.  ^)  Die  ätahlbildung  geht 
zuerst  an  der  Obertlfiche  des  Biseiis  vor  sich,  dringt  aber  allmShlit-b  in 
dob  Innere  und  endlich  durch  nnd  durch.  Gleichwohl  bemerkt  man  anf 
dein  Brache  der  ätangeo  nach  dem  Zementieren  oft  eebi'  deutlich  in  der 
Mitte  einen  H&um ,  dessen  Ansehen  von  dem  der  iluB&ern  Schicht  äebr 
Ter»cbied«n  ist  (Rosenstabl).  Der  Stahl  ffiUt  desto  tcohleosloflretcher 
und  ftdglich  harter  au^,  je  lllnger  die  Beliaudlung  gedauert  bat. 

Man    bedient    &icb    ni    diesem    Kinset/en    feststehender    K&vten 
feuerfeb-tein  Thon,  Quar/sandstein  uder  unbcbmcUbiiren  Ziegeln  (in  letztere! 
beiden    Flilteti    durch    Tlion    verbunden),    deren    Wftnde    ungefUbr    10  cn 
dick  bind,    und  welche  auf  dem  Horde  eines  Plamntufuns  (Zementiei 
ofen,  Stahlofen)  auf  Unterlagen  rnlien,  so  dasa  die  Flamme  auch  unt 
dem   Boden    du rcbatr eichen    kann.      Zur   Feuerung    dient    Holz    (nur 
Schweden),   Steinkohle,    Braunkohle   oder   guter  Torf;    hin   und   wieder  "■ 
wendet   man   Gasfeuerung  an   und   benntüt  dazu  entweder  Uobofengaw 
oder  Genei-atorgase  (T,  S.  178).')    Gowfthnlich  befinden  sich  zwei  K&Bten 
in  einem  Ofen  nebeneinander,  and  die  FeuergaäEO  (.der  Rost)  i&t  swisobea 
ihnen   angebracht;  doch  b.iut  man  auch  Öfen  mit  drei  Kästen  oder  mit  • 
nur  einem  Karten.  ^B 

Uait«fl,  uicbt  eehnigüs,  uuj  von  ungniuM!»  Stellen  möglicbat  reine«  Eitu^" 
wird  zar  StublbLTuilung  liuegewühlt,  und  aai>  mittele  Uulukohle  t;ewuDtit:Di!  üttrla 
vorvezogen ;  man  wt^ndet  n»  in  tladien  }^t&lien  von  10  hix  100  >nnt  Breite  bei 
■t  bu  IS  mm  Dicki>  an,  welche  beinahe  die  Lftn^e  der  Kästen  haben.  Man  lest 
io  die  KAtieo  die  Eieenstftbe,  6  bis  12  mm  weit  auseinundcr,  auf  die  «chmal« 
Seite,  fällt  die  ZwiKohenrilnitne  mit  dem  EinsatiipulTer  (einem  Gemengt^  von 
grObUcb  gepulverter  Buciieu bolzkohle  mit  10  Maesprozent  Holzasche,  auch  wob) 
bloss  Kohle,  allenfulU  mit  einer  Aufl^sunj;  von  PultaBche  imd  KocbmU  be* 
feuchtet!,  ütrcut  d^rQber  13  bJa  20  mm  hoch  da»  n&mliebe  PuWer,  und  vechselt 
ko  mit  EiiteD  und  EinstilKpulrer  »chicbtenvein  ab.  bis  der  Kasten  beieahe  ge- 
rillt   ist.     tfbennuf   giebt   man    10  bis  12  cm    hoch    schon    gebruuchtea   PnlTor 


')  Samiul.  von  Zcichn.  f.  d.  Hatte,  IStfl,  Taf.  6d. 

P.  p.  .T.  IdäS.  U»,  täO. 
■]  D.  p.  J.  1S57,  IM,  2dt. 
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sd  darüber  «ine  gehtofte  Loge  Saad  oder  einen  Deekel  von  Thonpistten 
Einigo  Vereuclissiib«  werden  bo  mit  eingolagt,  daas  mao  sie  lutcbt  hiTaiuiiulon 
Irann,  iim  den  Fortffitiig  ilf^s  VorfiangM  und  ihre  H4:endigiing  darnn  eii  Itour- 
teilen.  Die  Hitse  wird  biü  v\m  Weins^lllhen  (Srliweisühitz^)  getrieben  und  ia 
dicsvt-  Stärke  5  bia  t4  Tage  iinUrbalten,  je  nach  d«ir  Gr&u«  des  Ofeni  tind  der 
Mck«  der  ^senttftbe.  t^ei^  länt  m.m  den  O^on  fwobl  8  bis  14  Tage  lug) 
«IrkOblen,  CBToet  d&nn  die  KMen  und  nimmt  die  Stftbe  hentiis.  Dieae  zei^fen 
■ich  fpröde  (obne  bart  za  sdn),  an  Tielca  Stellen  Tissig,  ftnf  der  Oborflücbe  mehr 
oder  weniger  mit  Blaeen  bedecitl  (BlaKinalahl).  und  von  geringerem  Kiubeitt- 
gewichte  aU  bearbeiteter  Stahl,  ja  Nogar  aU  das  EJHen  vor  dem  Eimtetxeo 
(etabeiscii  von  7,19b  Migte  nach  der  Behandlung  7,6IS  Kinheit^gowicht;  andere 
Beobacbtangen  nn  rubein  /«menteUh  1  ergaben  7,3!j5  bi«  7,SI3y.  Dm  0«wicht 
der  Stocke  nimmt  darrh  da«  Xementieren  am  V|  bü  %7o  ta;  nnr  acfalecht  g&- 
friaehtei,  noch  Schluclce  enthaltendes  Eisen  migt  keine  Gewicbtaverroehrung. 
Soll  dar  Zementstahl  beaondors  gut  wfrdcn,  ao  tementiftrt  xnan  die  Stäbe  ein 
swflitei  Ual  mit  sant  oder  teilweise  erneuertem  Kohlenpulvcr  (doppelt  ze- 
meatiorter  SIniil), 

Die  Theorie  dee  ZementierproseiiseB  iet  nicht  vDlIig  aufgekl&rt,  indem  trota 
mancher  darOber  angmtelltßr  wiHH»n<ii'h)iriiivlier  Unt«ri(ucbang«n  unentocfaieden 
bleibt,  ob  der  EohlenstofT  unmittelbar  aus  der  Kohla  an  doa  Bisen  tritt,  oder 
nur  mitleiltKr  an*  vorg&ngig  gebildeten  chemischen  Verlnndangwa  (Kohleif 
-wiu»ento%aa,  KAhlenoxvdgo«.  C^ivngatt,  rjnnkatinm),  wo«a  allerdinga  teila 
di*  Kohle,  t«>ilH  die  in  deren  ZwiNchen räumen  befindlidie  atnoaphUriscbe  I^oft 
<Ue  Untoffe  xn  liefern  vermH^.  AitsgemHcht  icheint  Hllerdinga  xu  »ein,  da»B 
die  tcbon  oben  erwähnte  Vermengung  des  Koblenpalvers  mit  Holxanche  (velcfae 
k'>h)ensaureB  Kali  enthUtt,  ferner  mtt  Kreide  oder  Kalk  (6%),  Pottuahe,  kal- 
cmierter  Soda  (i%  oder  mehr],  kohlcniaiirem  Baryt,  sowie  Anwendung  dar 
Hiickatoffbaliigen  Kohle  roii  Knochen,  Horo,  Klauä■^  Leder  u.  ».  w.  statt  fioluobl«^ 
die  Zementation  beschleunigt,  was  für  eine  niltzliche  Mitwirkung  Ton  Cjan  und 
Cjan-Alkalimetnllen  Bpricht.  Gebt  man  von  flor  Annuhuie  aua,  daea  nicht  der 
fert«  Koliionstoff  nnmittelbar,  sondern  *rln  aiii  dem  Z^montivraulver ''ntwickeltM 
kofalen-^toffhiiltiges  Ga»  auf  da»  F!i.ien  «inwirke  und  demselben  die  rur  Stahl- 
h.Mnng  nJJtige  Menge  Koblenttoff  abf;elje,  so  führt  dies  last  notwendig  xu  dem 
^ledanken.  den  Vorgang  unmittelbar  vonnAge  eolchcn  Gaacs  iu  bow<;rkatelI;gen. 
la  der  That  aind  gelungene  Veraucbe  gemacht  worden,  Zemeut«tahl  dadoreb 
Vnnktellen,  daai  man  in  einem  BebLtter  eingeacbtoüseneii  weiaif[iahendca 
ScbmiwIeiBeo  hinreichend  lange  einem  Strüme  von  hindurchxicliendetu  Kohlen» 
■•«sentoffga«  (Ijeuchtgas  aus  Steinkohlen)  oder  Kuhlenoxydg^is,  mich  wohl  dem 
Ikapfe  von  koblenaanrero  Ammoniak,  ansaetzte. 

Mit  der  Brennstahlberettang  ist  die  Arbeit  des  Eünsetzens  genaa 

verwandt,  welche  man  sehr  bSuGg  anwendet,    um  aus  Schmiedeisea  ver- 

(«rtjgto  GegensUnde  oberflächlich  in  Stahl  za  verwandeln,   damit  sie 

B'ttSKrIich    Harte   /eigen   und    eine   feine   Politur   annehmen.     Zu   diesem 

■^bafe   werden  die  Sttlckü    in  einer   liOchso   7on   Eisenblech    mit  Uolz- 

»ohlenpalrer ,    besser   mit    (gepulverter    tierischer  Kohle  (mancherlei  will- 

«UrUchen  Gemen^n  aus  »chwarzgebranuten  SnocheD,  verkohlten  Leder* 

■^nitieln,  zemv^peltcm  nnd  verkohltem  Ochsenhorn,  Pfcrdehofco  n.  dgl.) 

'""R^hen.    und    eine  Stunde    oder    langer   im  Scbmiedefeuer   oder  einem 

Ofen  c^^ltibt,    worauf  man   den    Deckel   der   Btichse   abnimmt   und    d«n 

Inhalt  der    letz-toreu    iu    Waaser    wirft,    um    die    UKrtung    xu    bewirken 

tSissatzfaHrtung).     CTaneisenkalinm  oder  BlntJangensaU  (welches  17% 

Kolilenjctoff  enlbilt)    ist    ein    sehr    wirksames,    aber   teures   Mittel   xum 

^iMetzea.     Man  bedient  sieb  desselben    aber  oft,    am    auf  Kisenarlieiten 

'<■*  BnitMrBt   dtloue  Haut    von  Stahl    m  erzeugen ,   indem    man   die   ge- 

^»iedeten  nad  abgefeilten  Stücke  glühend  macht,  mit  dorn  gepulverten 


1» 


T.  Abtthnttt. 


Bähe    schnell    bestreut   und    einreibt   und    endlich   durch  AblSschen  io 
Wasaer  hSrtet. 

Zum  EinsetBan  grosBa  QegeiiBtilode  baut  man  eij^oe  Ofen,  für  ringförmige 
K{trp«r  I».  B-  B«dr«ifeD  za  EiMnbnbnwftgen)  nftroentUch  mit  ringkrtigen 
Zementierkfuten.  —  Sollen  Stäbe  odei  Platten  roo  Eisen  nur  auf  einer  Flftobe 
in  Stahl  onicewandett  werden,  so  \eg^.  man  sw  beim  Ginwtzen  iwiaoben  eine 
Schicht  EohLnpnlvor  und  eine  Schicht  gepulvirten  feuerfflstan  Tbon,  so  dui 
■tu  die  Seite  mit  Kohle  in  Berührung  iit,  welche  eine  Umwandlung  in  Stshl 
erleiden  aolL 

Vtiracbiadun  von  obigem  Verfuhren  int  da«  EioMetien  ran  Stahlarbeiten 
behufii  de«  Eilrt«»«,  wo^wi  die  Umhüllung  roo  Koble  nur  diuu  dient,  die  Et^ 
bitznng  des  SuhU  ohne  Luftzutritt,  daher  ohne  Glßhapanhildong  nnd  ohne 
G«fabr  des  Vefljrennuo«,  T(>nnehiBDii  xu  kOnnen  {l,  S.  2UUj. 

Anditre  Verfahren  ohoHlAch lieber  L'mwiUKlIung  in  Stahl  «ind  folgende* 
1)  Mon  tttuclit  das  fichweisawarine  (weissglCbende)  Schmii^deisenätQck  einige 
Augesbliclta  luncf  in  m^glich'it  drlnnlliliisig  ^cncliinolsceTiCH  Roheisen,  wendet  ea 
dorm  büruni,  bringt  ea  nur  auf  einige  äekuudeti  iint«r  Watiiter,  dninit  es  beim 
Wiederlierauiaieben  noch  rotfElühend  let,  und  kann  i-s  nun  Wliebig  weiter  b^ 
arbeiten  nnd  Mhlieialich  hlkrien.  Mit  Luicbti|;;keit  dringt  auf  d\t»e  Weise  die 
StjkMbildungS  Imb  S  tJiwi  tief  «ii.  —  2J  Man  «Irnkt  da«  KchweiMwaraieSolimied- 
«ieen  in  einan  Uanf'cn  FeiUp&ne  v<m  grauem  riufW(;iAun,  und  rJreht  en  einige 
Zdt  darin  herum;  oder  streicht  da»  zum  FuukeueprübE.'n  orhilzte  Schmiedeia 
mit  einem  dOnnen,  fiMt  lum  Schmelzen  heiHKgen achten  Stücke  QiuwiseD 
kohlt  ee  in  Wauer  ah. 

3)  GKrbstabl.  —  Du  O&rbon,  dem  dia  im  vorstohandeti 
fproehenen  Stahl  Gattungen  (Roh-,  Puddel-,  Glub-  und  <!enieut&t 
grottontoils  uulonvorfua  werden,  besteht  iu  einem  wiedürholtoo  Ai 
schmieden  nnd  Rchweittacn,  welches  eine  gteichmBssigüre  Vermenf^ng 
ihrer  Terechiedeoeu  Teile,  Oberhaupt  eine  Ausgleichung  des  Kobleoftoff- 
geholts  in  der  Moäse  bewirkt.  Das  Erzeugnis  dieser  Behandlung  iat  ein 
ra  feinen  Arbeiten  weit  besser  geeigneter  Stahl,  der  den  Namen  OSrb- 
stahl  oder  gegürbter  Stahl  fuhrt.  Man  verfUhrt  beim  Garben  deB 
Stahls  auf  die  Woit»,  das  uian  ihn  zu  6Q  cm  langen,  3  bis  4  rm 
breiten,  nur  2  bis  3  mm  dicken  Schienen  anetji^hmif^det  (das  Plftitea 
oder  Bcfaienen),  6,  8  oder  mehr  solcher  Schitm^ti  aufeinander  legt, 
diesen  Hacken  (die  Garbe  oder  Zange)  Kusamtnenscliwcisst  und  zu 
einem  rechteldgen  Stabe  anfistrecVt.  Zweimal  geglirbter  Stahl  entAtebt, 
wenn  der  Stab  in  der  Mitte  eingehauen,  zusammengebogen,  geediwcist 
und  wieder  auBgostrccfet  wird.  Auf  diese  Weise  wird  du  Gttrben  oft 
noi^  zum  drittenmale  vorgenommen.  Bei  jedem  Male  Bndet  ein  Abgang 
Ton  6  bis  IS^io  statt  und  werden  anf  lOü  fr^  Stahl  100  bis  120  ic^ 
Steinkohlen  verbr«ucht.  Im  Durcbsubnitte  liefern  tOO  i.y  Boht^tuhl  7Ü 
bis   Tti  kg  gegKrbten  Stabl.  ^H 

Um  eine  richtiee  Ansicht  von  der  Wirlmng  de«  Glrbp-na  «n  gewinncn^^ 
muw  man  von  der  VorstellaDK  abgehen,  als  bestehe  dieselbe  einiig  tmd  aUein 
in  einem  innigen  Dorchcin&ndermengcn  da  im  Stahle  enthaltenen,  durch  nn- 
aleiohen  Kohlen steÜgehalt  vemchiedcnen  Eiüeniitten.  Auf  lolchotu  Wege  könnt« 
das  Ergebnis  wohl  nie  «o  b«tr&<-htlich  »ein,  alü  es  wirklich  iat.  Ea  wird  viel- 
ntäa  ein  groasor  —  vielleicht  der  (^Oaete  —  Teil  des  ExMgn  davon  hoiEuleitra 
•ein,  das«  während  H«r  innigen  Reriihmng  Ewinrhen  kohlenotoff reich Arra  ui 
kohleastoffämereB  Stablteilen,  in  der  Schweiss-  und  Schmiedehitze,  eretere  al^ 
mkhlicb  etwas  EohlenitoS  an  letztere  abt^eben,  welche  «onach  eine  Art  Zemei 


tiernng  n  erledden  Itatten,  wobei  die  mohr  k<ililrniitoirbelsd»Ben  Teil*  die 
Bolle  tpteleo,  wie  Iwi  der  Bereitung  des  ZeiDenUtahls  diu  kohlige  Eitmatqiali 
Ut  dieie  AoBabm«  richtig,  so  muw  si«  &acb  für  da«  Verhalt«!!  der  nngletJ 
«rtigeD  Tflile  an«  und  dtMMlben  Stahlstabe«  xa  einander  eelten,  ohne  doM  ( 
SdlwebMTi  und  AuBiKh mieden  staitBndet;  d.  h.  ee  mar*  iB^giKh  aeiD,  die  grfftt« 
Öleiebartigkeit  des  gej^arbt«n  Stahl«  dadurch  zu  eriielßn,  da»  man  einfa 
die  Stftbe  von  RolistiUil,  Fuddelat«bl  oder  Zementottihl  UDgero  Zeit  biudurcU 
(dine  mechaniBche  B^^arbeitung ,  einer  atorken  Olfllibitze  unteriritft,  wenn  no^ 
dabei  die  Laft  aneigeecbloann  bleibt,  welche  vemiOge  ibrea  SaaeratoSa  den  8^ 
oaAohlMi  nnd  Terderben  wfirde.  Die«  iot  durch  die  BrfftbrOB^  beatfitigt,  welol 
gelebrt  bat,  daaa  die  diareh  daa  ^wohnliche  Gftrben  ni  erlnagende  OTeiobartig-l 
koit  der  Uacee  mit  weoiiger  Arbeit,  faat  ohne  Abgans  uod  sogleiob  logar  nocii] 
roUkomiaeoer  dem  Stahle  gegeben  weHen  kann,  indem  man  die  dickem  (wohl 
bin  SU  b  cm  ttuken)  St&be  2  bi«  10  Stunden  \iaa  in  einem  flaiumofen,  von 
«inein  Bade  g«acbmolzener  cJMDOXTd&cieT  äeblacke  bedeckt,  imtec  steter  atatker 
Rotglahhitzfi  Ueg«o  Iflaat.  DftCB  bieiet  die  Anwendnag  diHM  Verfaliraai 
i^hwt^rigti  eilen  dar  w^en  der  xenUSrendea  Kinwirkuotf,  welobe  das  Scbladcea* 
bad  aaf  die  tbonerne»  BehAlter  aosilbt.  Mao  hat  dusbaTb  angegeben,  die  Stahl* 
atlbe  in  dicht  ni  rerKhliewend«  KObren  xu  brint;9n  und  eo  uhne  irgend  ein 
aaderet  Scbnlzraittel  gegen  den  Lofteutritt  die  Oldbong  so  bewerkatelligen. 

4}  Gnsöstabl.  —  Da«  TollkomEnenfite  Mittel,  den  Stahl  aU  dareh- 
aas  gleichartige  Masse  darzaatetlen ,  i^t  Scbmelzong  desselben,  wodurch 
-du  «ntfitelit,  was  man  Gaesstabl  nennt  Die  beaton  Stahlartoo  werden 
-auf  di«w  Weiae  erzeugt,  womit  jedoch  nicht  gesagt  ist,  dass  allemal  and 
lubadiagt  der  Gaeestahl  von  v&üig  gleichem  KofaleneloffgeLalte  ond 
überhaupt  TÖlUg  gletcber  BeecliafTenheit  in  allen  Teilen  oinos  und  des- 
selben Stockes  Bein  mOsse;  denn  die  Hfifawierigkeit,  namenUich  grCssere 
^eogea  ganz  innig  tu  niisclten,  sowie  da«  Verhalten  des  äQssigen  Stahls 
''lui  mm  GratarrtD  (8.  81)  logt  leicht  UiadomUse  in  den  Wog. 

GnASstahl  wird  verfertigt  teils  dnreh  Schmelzen  von  bereits  fertigem 
-<lto&-,  Paddel-,  Gldh-  oder  Zement-)  Stahl,  teils  durch  Cmwandlaog 
'vaD  Bob-  oder  Schmiedcisen  in  Ecilcher  Weise,  daes  der  darans  ont- 
»Iahende  Stahl  bei  der  Bereitung  selbst  ale  geschmolzene  Masse  auftritt. 
Aid  dem  laentt  genannten  Wege,  welcher  der  Ulteste  ifit,  gewinnt  man 
tiAva  geringervn  auch  die  feinsten  Äxten  Qussstabl.  Der  ander«  Weg 
'''Tsti  Torzageweiae  eingeschlagen,  wenn  es  sich  um  die  Erseugung  wobl- 
'Ultr»r  (nicht  die  grOsste  Beinfaeit  in  Anspruch  nehmender)  (.iatluugea 
>i>  groMen  Uaesen  handelt,  also  xnr  Bar&tL>lLang  des  sogeoannten  tfthsn 
^ttssitabla,  Massengussstabls  oder  Maschinengnaaatahlf,  Plnsf- 

Daneben  tritt  endlich  die  Stahlbereiinng  durch  Ztisamm«nschnie1sen 
^  8<)uniedei»en-  beiw.  StahlabHlIIen,  Kobvisen  und  Elvuneraen,  das  so- 
fAkimte  Siemens-Martin-Ver&hren  anf. 

tt.  GusBStahlbereitnng    durch    Schmelzen    von    Stahl    zn 

*'8tiitlichem   Gussstahl.  —  Der  ilohstofir   hierzu    ist    in    der  Regel 

WotstaU  (seltener  Robstabi,  dagegen  wohl  Cfter  Puddelstahl,  besonders 

^wgvingere,  In  Massen  wohlfeil  herzuHtollende  Arten),  welche  man  nach 

Bnichansehen  gehörig  sondert,  in  riemlich  kleine  Stücke  zenchlUgb. 

mit  der  Schere  zerschneidet,  und  in  einem  sehr  stiirk  ziehesden, 
pit  Koke  gebeizten  Windofen  (I,  192),  in  den  feuerfestesten  thfinemen 
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I.  Abachoi». 


Tiegeln  schmilzt. '}  Znr  Abhaltung  der  Lnft  ward«  eomt  zuvreilea  eis' 
Bedecken  dca  Stablts  mit  bleifreiem  Gltise  angewendet;  dasselbe  greift 
indessen  die  Tiegel  an  und  itst  aucb  DljerllQssig,  weil  der  Tiegeldeckel' 
$0  fest  anEcbinilz.t,  dass  er  die  Lnft  TUllig  ansiicbliesst.  Ein  Tiegel  fasei 
gewühnlicb  Ib  bis  30  kg  Statd,  und  die  5^chmelEung  dauert  8  bis  6 
Stunden;  in  eineni  Ofen  von  lUoglicbrundeni  üili;r  vierenkigem  Quei^ 
«chiiitt  de-8  Scbacbte»  st«ben  zwei  (bei  quadratischem  Querschnitt  -riwlf^ 
Tiugd.  Vollkommen  gescbmolxen  wird  der  eohr  dQiintlUäsigo  and  bei^ 
bSberem  Kohlenstoffgalialt«  an  der  Lnft  stark  fankensprUhende  Stttfal  in 
zweiteiligen  gufiseisemen  Formen  zq  Stäben  —  Barren  —  gegosseo, 
welche  uiao  hierauf  unter  dem  Hammer  und  tinter  Walzen  beliebig  aas- 
Btreckt;  zn  grr>Eserei]  geGcbmiedel«n  StUcken  giesei  mim  JilDcke  von  800 
bis  400  leg  und  tnebr.  Zcr  Erlangung  eine?  fehlerfreien  Guases  mag  es 
dienlich  sein,  den  Stahl  in  die  Formen  von  unt«n  einzufOfareD  (I,  281K 
~-  Manche  Guiuat abiarten  sind  schwer  oder  gar  nicht  vi  ecbweiv&en,  und 
dies  hängt  wesentlich  von  der  Menge  dee  darin  enthaltenen  Kohlenstoffs 
ab.  Man  unterscheidet  daher  schweigsbarea  Gusestabl  und  nn- 
schweissbaren.  Je  weniger  Kohlenfitoff  der  GusKstahl  enthHU,  desto 
mehr  besitzt  er  die  Eigenschaft  der  SchweisHbarkeit,  desto  grCefiere  Hitze 
erfordert  er  aber  zur  Schmelzung  und  desto  weniger  grose  ist  die 
Harte,  welche  er  annanebmen  vermag  (S.  6).  Die  grÖBsta  Eeissfestig- 
keit  scheint  —  alles  Sonstige  gleich  gesetzt  —  bei  1.25%  Kohlenstoff- 
gebalt vorhanden  zq  eeiu,  und  bis  za  dieeer  Otboze  wlcbct  «to  mit 
Kohteostoffgehalte. 

StuhlBchmclzöfcn  mit  mehr  ala  vier  Tiegeln  richtet  man  so  ein, 
letztere  niuhl  zviüchen  dem  Brennstoff  E«lb^  Etehen,  BODdem  —  t.  B.  12  in 
Reihen  geordnet  —  durch  dit-  yiainme  eines  Stoiiiknhlenfeuera  oder  durcll' 
Quncrutorgaee  L'rbitjt  werden.*)  —  Dem  elneuBt-hicflztiDdi.'n  Stahle  wird  Öftere 
für  (iiit  härtesten  CuMutahlartiii  ein  wi'nig  KiihliTimlrPr  oder  «eilten  l{obei»en, 
ftlr  die  weichsten  hingeeen  ein  kleiner  Anteil  Pchniied eisen  mgeraiseht ;  ein 
geringer  Zosati  vob  £ohlenpulver  und  Braunstein  f-oW  in  den  engUtchen  Oues* 
etahlfabrihen  sehr  gebrfinchlicb  sein.  —  In  den  eisernen  Formen,  in  welcho 
man  den  Stahl  gicä»t,  muw»  derselbe  fast  auKenbliuklich  erstarres,  wa«  ein  lUi 
seine  glcichartiiic  IteAcbaffeuheit  wicbtigei'  Ünnitand  iüt,  wäil  bei  tangBamcni 
Erkalten  Teile  mit  rerxchiedGDein  KohleiiHtofTgeliullL-  sich  aveionderD  würden. 
Die  Barren  enthalteTi  f^ew^lhnlich  im  Innern  ljla*enf{SrTnige  H^hlunven  «on 
Stecknadelkopf-  bie  Bnhn^ngrOagc.  und  da  dieee  vor:fugsvci8e  in  der  Mibe  dee 
GaB»toch«  der  Foroi  anftreti'n,  eö  rcIiIärI  man  wohl  das  obtre  Ende  jede« 
Barrens  A  bis  8  ci«  lang  ab  und  Rchniilzt  es  wieder  ein.  An«  3  00  kg  Guie- 
barren  erfolgen  im  grossen  Iiurchschnitt  8?  i.y  geschmiedete  oder  gewalzte 
BtAhlatfibe. 

Als  Beiüpielc  fQr  die  tu  erreiehende  Grösse  der  Blocke  aus  Tiegelgosa- 
Btabl  wurden  Ton  P.  KrQ])|i  in  E«aen  auiigeRtelH :  Auf  der  internatigDalciv 
Aasstellnng 

in  London  18^1  ein  Block  von     2250  ly 

„    Pari«       1845 10000  „ 

„    London  1862    „        „       „     20000  „ 

„  Pari«      1867 40000  „ 

,.   Wien      1878    ,,        „       „     52500  „ 


>)  D.  p.  .T.  1854.  1S4,  306  oi.  Abb.;  1861.  101,  SSO  m.  Abb. 
>)  D.  p.  J.  1854,  m,  211  n.  Abb. 
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ß.   Onesstabl    cnmittelbnr  an»  Roheisen.  —  Znr  Itereitung 

'deEsclbea    igt    erforderlich,    auf    das    geschmolzene    Roheisen,    wie    bei 

DveteUnng    des    Rchmiedeisens,    ah    Kotkohlongsniitt«!    eauerstoffhaUige 

Btoffe    eiuvrirlieD    zu    tas&en    and    xogkich    einen    Hitzegi'sd    anzuwenden, 

rder  hinreicht,    um    den  entsfchenden   Stuhl  im   Flusse  zu  erhalten.     Der 

^tierbei  eingeschlagenen  Wege  sind  wesentlich  zwei,  je  nachdem  man  rur 

O^datioo  des  Kohlenstoffs  im  Roheisen    entweder   atmosphSriscbe  Lnfl 

oder  EtseDOxyde  gt;braucbl. 

Das  erste  der  angedeuteten  Verfiihres  besteht  in  dem  rechtzeitig 
anterbrocbenen  FrisciDi-n  im  Oeftt^s  (S.  29),  betw.  dem  Zusetzen  von 
Spiogeloiscn  xu  dem  enikobtU'D  Inhalt  des  Gefässee.  Es  ist  gchwer,  den 
Eiitl>ohlnng<iTorgaDg  genau  rechtzeitig  zu  unterbrechen ;  das  fast  toU- 
stlodigc  Eatlcohlen  und  dem  folgendes  Beimischen  bestimmtor  Koblea- 
gioffmcngen  (in  Gestalt  des  SpiegcleiBcns)  führt  m  sicheren  Ergebnissen 
and  bildet  deshalb  die  Kegel. 

Die  Cmwandlang  de^  Roheieens  in  Gnssstabl  durch  Eisenoiyde  wird 
ritnf  die  ^Veise  aufigefUhrt,  dafls  man  wei&ses  Roheiten  in  klein^jelcUmteni 
Znslande  mit  gepulrerten  m&gUchst  reinen  EisenerEen  (Roteisenfiteiii, 
S^teieenstein  oder  Magnetcigenstein)  Tcnocngl  und  fechmilzt.  Dieses 
Tielfiich  Tcrsuchte  Verfahren  —  bei  dem  es  immer  schwer  sein  wird» 
die  Gri>sse  des  Kohlenst-offgehalts  i:u  entstebeodeo  Slabte  sicher  zu  regeln 
—  bat  besonderen  Ruf  erlangt  durch  Uchatina,  welcher  auf  100  Teile 
Eoheiaen  2^  Teile  Spateiseosteia  und  1 ',,  Teil  Braunstein,  für  weichere 
Stahlarten  Überdies  12'/»  bis  20  Teile  Schmiedeisen,  ^uaetart  (Uchatius- 
Stafal). 

Die  Theorie  diew«  Verfakrenn  IhI  einfucli  di'>,  dnn  der  Eanemtoff  de« 
-Eisenoxyde«  einen  gewissen  Teil  Kohlcnirtofl'  des  Itabei^onit  in  Koblenoxydgns 
KTvmndelt,  wahrend  d««  Einen  d<^=  Oijd»  mit  dem  teilweise  entVoblten  Röh- 
rten xuaHRimenlritt  nnd  Stuhl  bililet. 

f,  Gussbtahl  nnmittelbar  ans  Scbmiedeisen  (Homogen- 
stahl). —  Diene  ^lablgatlung,  welche  regelmässig  xa  der  Kla»e  des 
tffaen  oder  Maschinen gn^PtitahlK  (R.  87)  zu  rechnen  iRt,  wird  auf  dreierlei 
Weise  verfertigt,  nUnilicli  durch  Zu  »am  mensch  melren  von  sehr  reinem 
weiehtn  Stabeisen  entweder  uiit  ungefähr  'f,5g  (*;j  "/p)  Hokkohlciipulver, 
oder  mit  etwa  50  %  ALtlillen  von  gewiJbc liebem  kohlenttoffrcielieren 
Bssstabl,   oder  mit  weissem  Roheisen  (mmal  Spiegeleisen). 

nie  MpDfrcnTBrliBltniK»«  der  Zuthntcn  werden  Ttrschietien  gewSlilt,  wie 
blffende  BeiH)iiele  z^igfn:  l(JO  Teile  .^oh  mied  eisend  rchnfiSne,  S  Teile  Hrnunnteia, 
S  Tale  DolEkoblenpiuver;  —  Scbmiedeisen  mit  l'J,%  Holzhohlpupulrer.  Vi»% 
BlntlaQgi>n»a)t,  Vta%  Salmiiik  (!>.  wobei  «-Iwiia  KoofafOl»  und  ZicKclmchl  mge- 
■rlxt  werdfD  soll,  um  eine  die  I.uft  ubbnllendo  Schluclio  zu  bilden;  —  lOO 
Teile  8cbmiedeis«DdrebR]:iäne,  2'/«  Teile  ßraunriein ,  26  Teile  Feil-  oder  Ilreb- 
ipine  Ton  gr&ocm  GuBseueo;  —  l  Teil  wci*fics  Bohciien  (SpicgelciBcn),  3  Teile 
wfamiedviFen. 

Von  Bedeutung  ist  das  Siemens'MartiDache  Verfahren  (E.  82)  geworden, 
Bull  welchem  in  bei  bober  Hitze  (fcscbmokcn  ßcbnltcnes  Bohdsen  ein  botricbt- 
Kcher  7,umtx  ron  Babeioen-  und  .StablnbrillU-Ti  [30  bi*  60%)  auch  Eiüener« 
Ctngetxagen,  aaletst  noch  eine  angemcRitene  M^nge  Spirgolei^en  xiigi^fUgt  wird- 
Dtv  biertiei  angC wendeten  Ofen  Bind  Flttmntenöfrn  mit  t«br  wirkutimem  Cas- 
(neager  und  grosMo  Sietnenwchcn  Würmespei ehern  (I,  S.  172). 


b.  StsblmiBchan^aii.  —  Eto«  Art  Gasntahl  kommt  aus  OBtindien  unter 
dem  Nftmon  Wootz.  Oieser  Stahl  ist  hart,  und  sehwer  au  TcrarboiteBi  «e 
niuiiit  bei  geriiixerCrinbhitz«,  in  Waaver  abgelOfloht,  eine  sehr  grotao  H&rt«  aa, 
und  täugt  vortrefflich  zu  feinen  Atfiaicni.  Er  soll  dtircli  Zua&mmenachmetBcti 
von  Schmiedeiscti  mit  Kohle  ljei«it«t  sein,  und  eutlnllt  nach  chcmiechvo  Ana- 
Wii«n  1  liii  \'/i%  Kohlenjitoff  nebkt  etwa«  Silicium.  Mocgan,  Nickel  und  Wol- 
nam.  In  Europa  bat  man  dm  Woota  auf  folgimde  Wmeu  nachgeahmt:  KLinn« 
StQckch«n  von  ßdimludöiaen  oder  Stahl  wiTd«<n  in  Kohlenpulvvr  ving«grab«n 
und  so  laage  heftig  geglüht,  hi«  itie  sich  in  eine  dunkelgraue,  leicht  bo  pul- 
Tecnde  Moue  iKohleueJHD)  verwandelt  habcD.  Diese  wira  gepulvert  und  mit 
rein«r  Alannerd«  in  einem  TervchLoMenen  Tiegnl  Itlngorc  Zeit  ittark  weia^geglaht, 
vrokei  »ie  vei»  and  nprOde  wird.  Btahl,  mit  Vm  bi»  Vu  diner  weinen  lletalt- 
mischun^;  ^uHaiumCn^tvchmolzAn,  gietit  d«n  WooU.  —  Der  gewÖhnlicliG  Gu«^ 
atabl  geninut  an  GüUs,  fCir  dien  Gebrauch  zu  fttinin  Schnddwärkzäugen,  venu 
toan  ihn  mit  »ehr  wenig  (Vm»)  Silber  xutamuiuii^chmibrt  tSilberatahl).  Audi 
mwisM  andwo  Metalle  vvrheaacm,  wenn  sie  mit  dem  Stuhle  gesohnofatOD  werden, 
deneelb«!!  in  b<^m«rkbar«ni  Qrude,  wifwohl  manche«  hierüber  MitKel«ilttt  ntm» 
lieh  awnfplhnfter  Natur  tut.  Eine  Miachnng  die§er  Art  ist  der  Nickeletafal 
oder  MeteorBtahl,  welcher  einen  Zusatz  von  Nickel  enthUlt.  Eüie  TorBdirift 
xur  Bereitung  de«  Mtiteontahl«  i«t  folgende:  S4  Teile  Zink,  4  Teil«  Nickel  und 
1  Teil  SJbec  werden,  mit  Sohlenttaub  bedeckt,  in  einem  vei»ohkwseaea  Qrapbib- 
tieigel  sasammengeücbmolBen ,  in  Witager  aungegoseen  und  xu  kleinen  Stflekeo 
sersablwm.  S  Teile  dieser  Mischung,  mit  6  Teilen  gepulvertem  ChnymeiBensteta, 
1  Teile  bohlenpulver,  S  Tetieo  ungel0(jvht«ui  Kalk,  2  Teilt ii  Foreellanthon  inut 
hfU  Teilen  rohem  Zementstahl  (Blaapnntahll  gC9chmol»en.  gehen  den  MoteontahL 
Sonst  Bind  nouh  zu  erwühnon  diu  LirgliTungcn  di%  Sluhle«  mit  kEoinen  AnttUn 
Kangan,  Chrnm,  'Htuu,  Wolfram.  Die  Ln^gierungeti  von  Stahl  mit  sehr  bleiaen 
Hangen  Silber,  Nickel  u.  h.  w.  aobeinen  ihre  vontilglichen  Eig^nFichaften  oft  nicht 
■owoat  dienen  BeiiuiBchangen ,  &h  vielmehr  dem  bei  ihrer  Bereitung  statt- 
findenden Cmschmclicn  zu  verdnnkeTi;  man  hat  dies  in  England  auch  wohl 
flingeaehea,  indem  das,  wa»  unter  dem  Naiuen  ^ilber^tabl  von  dort  her  noch 
jet^  etwa  in  den  Handel  kommt,  oben  nichts  weiter  alt  eine  feine  Gnsaatftli- 
art  ohne  Silbergehalt  ist  Dvi  Wolframstahl  (1  bis  S%  Wolfrummet&ll  eat- 
haltendf  hat  durch  seine  Fähigkeit,  eine  ausserordentliche  Hrtrt«  luiiunehmen. 
Ruf  erlangt.  Unter  dem  Namen  Masbets  SpeziaUtahl  ist  ein  durch  Acino 
oroese  H&rt«  aosgexeiolCLneter  Stahl  in  den  Hundel  gekommen,  d»r  6  bis  lOV* 
welfWm  enthUt  (aoiserdeni  1  hin  2%  Mangan).  Derselbe  ist  als  Werkseug- 
stahl  hier  und  da  verwendet  worden;  er  kann  nur  durch  Schmieden  in  sohwaeE* 
rotglühendem  Zustand  in  die  «rfotderliche  Gestalt  gebracht  weiden,  da  er  naoh 
dem  Crkalteri  von  der  Feile  nicht  angEsrifFen  wurd.  Bei  Anwendung  dea  ge> 
wilhntichL-nStahlfaärtimgBVcrffihrens  ssrsputtert  er;  doch  ist  er  so  hart,  dass  er 
gewöhnlichen  ^tah!  unber  allen  UmslSmlen  angreift. 

Der  »ogenannte  Duiuassener  Stahl  (deuen  Namen  von  der  Stadt  Damasfe 
in  Syrien  berrltbrt)  ist  tuils  eine  in  türkisch  Asien  und  Fernen  eraugt«,  dea 
Wooti  (s.  oben]  verwicndt«  Stalilgnttung,  in  der  Itegel  aber  ein  auf  iKridimmt« 
Weite  bereitetes  Genenge  von  innig  miteinander  vemchweiasten  Stahl-  und 
Eisenteilen.  Er  eifatlt  tmrch  das  Buiten  mnijr  l:)!ank  gofeilton,  geschliS'eoim 
nnd  Borgftlltig  von  Pfitt  gereinigten  Oherft/tche  mit  einer  schwach  siiuren  Flüssig- 
keit (e.  B,  einer  Miacbung  aua  1  Uaeeteile  Scheidewasser  and  30  MoMläleD 
Essig}  eigentümliche,  aus  hellen  und  dunklen  Linien  zusammenguetste  Zeich- 
nungen (Damast),  welche  eine  gewisse  RegelmfL^sigkeit  zeigen,  wenn  die  An- 
ordnung der  nebeoeinander  liegenden  ätabl-  und  KiRenteilcben  auf  eine  regel- 
mässige AH  bewirkt  worden  ist.  Der  Stahl  erscheint  nämlich  (da  er  — 
besondere  im  geh&rtutcn  Zustande  —  von  SKureu  weit  langsamer  aufgelöst  wird 
Äla  SchniiedeiNenf  in  hf!her  lie_ffejideii  hellen,  das  Kiaen  d&Regen  in  vertieften 
nattgrauun  Linien.  Bei  starker  Atzung  Bind  die  dunklen  uuüen  hinlänglich 
vertieft,  iira  »ich  mit  Farbe,  in  der  Kiipfeninirkprewe,  wie  «-in  Kiipf«rs1.ich  auf 
Papier  abdrucken  tu  lassen.  Nicht  allmn  Stahl  und  Schmiedeissn  sind  taug> 
lieh,  ein  snr  Daroastbildung  geeignetes  Gemeiq^e  zu  geben,  sondern  auch 
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Arten  SchmiAdeisen ,  von  welchen  in  <)ies«n)  Piklle  die  biricra 
jhMenitoffipeiehcre)  die  Stella  dn  Stahlt  annimmt.  In  jedem  F&]le  bmitst  ein 
■dtibeü  feine«  nnd  inntM  Oemeno«  b«d«nt«nd  mehr  ZSfaiRWit  aU  BtaU  oder 
4tM  elmetn«  ^«enart  TQr  sich  alMn,  woTon  d«r  Orund  «owobl  in  der  Ter> 
w^uaf  d«t  Ftwem  bJs  in  der  Verbwwcrung  dei  SiofTa  durch  du  b«i  der  Be* 
niittag  erforderlicbe  wiederholte  AnaachmiodcB  nnd  SchweiMcn  li«fft.  Dieter 
b»an  Tonug  fohlt  nat&rli«1i  denjenigen  nnchgeohiatcn  D&mnstnrbcitvn,  denn 
Zmhaoiig  auf  gewöhnlichem  Stafalä  oberfllcblicli  «IngeAtzt  »t.  Wird  nftmliob 
0)0  poliarta  BtithlflAobe  mit  Wachs  odor  einer  barugcn  Mischnnff  dßnn  Qber- 
aogen,  in  diwen  Cberiug  «ine  beliebige  Zeidinung  eingeritzt  und  eodlieb  mit 
aÄr«  geftut,  as  lOast  siefa  swar  einigi-rmasieQ  da«  Ansehen  dea  wahren  Damutea 
hwTucwLPgea;  allein  dieee  nicht  am  der  Hawe  selbst  entaprungene  Zeichnong 
kommt  nicht  wieder,  wann  man  aic  nbechleift  nnd  die  ganz«  Fl&cbe  bcist,  wu 
dagegen  mit  dem  wiiklicfaen  DnmaBte  der  Fall  tat. 

Daa  den  Uamut  efxeogende  innige  Gemenge  kann  auf  verschiedene  Weise 

taiTOiyehrMbt  werden.    Da«  Veifabren.  walcbe«  im  Orient  bei  der  Verfertiarung 

dsT  ecnt«n  tArkiitcheD  Damaat*S&belklingen  und  OcwebrliLufe  befolgt  wird,  ist 

webt  ndier  bekannt.    In  Europa  befolgt  man  gewfibslich  im   weeentlicben 

na^KtAbende«  Verfaliien:   DQntie  Stäbchen  von  Schmiedeiten   und   Stahl  (oder 

ran  bart«nn  und  weichem  SchmiedeiseQ)  werden  in  gebflriger  Anzahl  co  einem 

Mod«!  nebeneinander  gelegt   und  iu*amnieog<«scbweiRat.     Die  Stange»  welobe 

dadurch  ont«t«sht,   wird  m  die  Unge  gaichniiedet,  und  in  awei  oder  drei  Teile 

■eritaaen.   die   man  wieder  aufeinanaer  legt  und  msammeneohwsiiBt.     Diasee 

Varf^reo  kann  noch  6ft«r  wi^trholt  werden,  und  liefert  endlich  einen  letttan 

Stall,  der  am  rieleo  gleichlaufenden  Flden.  abwechselnd  ron  Kiiten  nnd  Stahl, 

CDMamengvsvtzt  ist.  Man  windet  diesen  Stab  im  (glühenden  Zuitande  acbraubea- 

artig  neammen,  indem  man  ein  Kndo  im  Schraubstock  befeetigt,  das  andere 

nit  aintr  Zange  faatt  und  so  gleicbmSsstg  ali  mOglicb  umdreht.    Die  veivobie- 

dnre    tnit^inander    rerbandenen    !^den    nehmen    hierdorch    die    Lage    Ton 

Sekranbeolimeo  an,  aber  die  der  Oborfllche  nfibet  liegenden  eind  in  weiteren 

Tthmi  gewnnden,  als  die  im  Innern  bitfindlichon,  und  ein  genan  in  der  Achte 

hl  BtfMheni    liegender   Faden    wQrde    gar    keine    Krümmang    angenommen 

hban.     Sobltgt  man  da»  gedrehte  St&boben  platt,  so   kommen  die  Teile  der 

Wm  uWb  wI  ndongen  mehr  oder  weniger  in  eise  gcmeinaohaftliohe  Ebene  zu 

^[aa,  und  bilden  nach  dem  Beiaen  eine  aus  vielen,  symmetrisch  gestellten, 

«SMa  n^ren  tnsammeiigeaetate  Zeichnung,  deren  Linien  desto  sarter  sind, 

J*  aabr  brnm  Sdtmiedes  jene  FKdea  verfeinert  wurden. 

Aaf  folgesuLeia  Wege')  kOnnen  Tereehiedene  Damaetarten  durch  einerlei 
Qnrirwftüuen  dargertellt  werden.  Uaa  umwickelt  geschmiedete  stAblome 
fttiEta  roB  beliebiger  Unge,  2i  ins  40  mat  Ureite  ond  \fi  mm  Dicke,  in  weit* 
li||U  Windungen  scbraubeaartig  mit  Eisondraht  Ton  ebenfallB  1 .5  mm  DiokB. 
wna  drflcfct  man  durch  HSmmem  in  der  Itotglühhitze  den  Praht  lum  Teil  in 
ilt  £taU  kinain .  legt  eine  Aosohl  so  Torbereituter  Streifen  oder  ßl&ttar  auf- 
VMd«  B»d  schweiut  sie  saaaaaien.  Der  geschweiaste  und  aocb  ferner  aua« 
VMR^ta  fitab  wird  in  zwei  oder  drei  Teile  setbauen;  dieae  1^  toan  anfein- 
■Mli  und  vereinigt  oe  wieder  durch  Scbwei«ien.  Anf  gleiche  Weise  wird  noch 
Mqfnal  Tcrfahren,  wodurch  man  endlich  errAicbt,  daas  dar  9Cab  aus  einer 
^^•■a  Meng«  »ehr  ddaner,  abweebaelnd  liegender  Schiebten  von  Stahl  (ana 
^  iBprttiurlicb  angewendeten  Streifen)  und  Kiaen  (durch  die  Auabceitung  de« 
"tihm  Kafalldet)  beeteht.  Feilt  und  acbleift  man  die  Oberflftchen  ab,  «elohe 
*il  4(t  Riebtuog  der  Sehichteu  ^leichlauft-ud  sind,  eo  enUteht  eine  unregel- 
*Wfi,  aoa  cafalli^on  Linic^n  und  Flechen  tuiammengeaetxte  JMcbuung,  «eil 
tBwrr  VOR  das  Scuiobti.'n  durcltöchniUeu  wurden.  I^t  man  quer  Quer  die 
nMui  dee  Stabe«  halbrundR  Hinnen  ein  (welche  an  rteben  mDssen,  das*  jede 
l^a«  4er  obam  Fliehe  einem  Zwtseheomuma  der  untern  Flftoha  entgegengeaetat 
Hl  mA  UtnrnAr4  <4>n  rutn  wulleoartig  geklemmten  Stab  wieder  flach,  sO  nehmen 

t)  JahrbAcbn  d.  Wiener  polji.  Inst     Bd.  4,  S.  4«8. 


13 


t.  Abeehnftt 


tlls  Ton  der  Feile  nicht  dnroli«cbiiitt«DPn  Schichten  eine  «PÜeofOriD^e  Erflm- 
ipuiig  nn,  and  auf  äca  FISchen  entsteben  diircb  das  Beticn  lituter  ungvlft^ 
elliptüche,  den  gemBchten  Rinnen  Gnt«prccb(^ndo  Pignren,  ««Iche  au»  nel 
gleicblaufcodeo,  uieJtt  in  «ch  selM  surOckkcbrandcD  nnd  ioduander  e'mf 
•cfaloMenen  Linien  gebildet  encbeinen.  Wird  dan  Kinfcilcn  diT  Rinnen  nat 
lassen  und  statt  dteeen  der  Stub  mit  uinem  Scbmiedegofrenkp  hiNirl>«itet,  yrtit 
Ulf  der  Olii-^rflllclie  irgend  ein«  erlin))«ne  Zfidinting  berrorbrin^  tu  U  kleine 
halbkugelige  Wamo,  Buchstaben  u.  dgl.),  «o  hat  man  nur  die  KrböhunKen  w<g> 
sufuilen,  um  nach  dem  Seiseo  dieselbe  Zeichnung  mit  fuinen  Linivn  onageftiltrt 
zu  erhalten. 

In  LOtticb  aind  für  die  Brieugung  des  Damaviea  un  Gwehrlftnfra 
folgende  Veffobrcn  gebifiocblich.M    Unn  fOgt  aebon   in   dem  Schv»ini»ck| 


Tit.  L 


FW.  l 


Stahl-   nnd  Eiften^Ube   in    eigenartiger  Folge   Eueammen.    Fig.  1    itellL« 
Packen  fOr  den  fiernacd-Damart  dar.    E»  und  Stahl-  und  EtaenatA*^' 
drottxchen  (juersrhnitts  lo  zusammengelegt,  da«  —  vftr«n  jene  rcnicbU  , 
Ärbt  —   die  Endfl&cben    des  Packen«    ein    tcbachbrettarh'ge«  Anrat^en 
wfirden.    n<;t  Piirken  wird  mit  b(lcb«ter  Sorgfalt  gleichmXaig  bis  tnr 
hitzn  ervUnut  und  dann  suDfiobet  (von   B  cm   auf  3,6  cm  Seitunläoge) 
dnrcb  Fig-  S  durve«t«nten  Bt«l)«,  endlich  ku   einem  Stabe,  vclchrr  nur  S  : 
dick  ixt,  anagewuzt,    flierhei  ist  eo  su  Terfabren,  dass  in  dem  Querschnitt 


^ 


////// 


<*>«■* 


i.. 


n«.  1 


letzterwähnten  Stab««  (nachdem  dercHbe  erforderlirlien  Falle«  blank  genM 
iat)  die  acb«cbbrcttj»rtipe  Zeichnung  mit  aller  Schflrfp  hmrpriritt. 

Der  Schaeiüiacken  für  den  Kisentinnd'Dnniiist  wird  nach  Fig.  8, 
jeaige  für  Sttiblband-Damaat  nach  Fig.  4  gebildet. 


■)  Kaeb  gtltiger  Mit{   d    Herrn  ProfcHor  Bolaer  in  LtItUeh 


Du  ESaen. 
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IMe  fHchweiMteo  and  ftnagestrecktcD  St&be  venteii  nun  glatt,  oder  nach- 
4*a  lie  um  ihra  Acbae  •cliiBubeDartig  gedreht  «ind.  auf  dem  Acnboa  sti  einoni 
»tvft  2  rm  lireilen,  iu  der  Dickte  nach  der  SUrke  dea  Laut«  sich  richtenden 
BftBdc  nuammeiigeschweiBftl.  besw.  anagcccbmiedet  und  kuc  dio^em  B«nde  der 
Qi-whibtof  Buf  folgendem  Wege  ervtußt: 

ZunJkhil  hildct  man  &iu  l  mm  dickem  Blech  das  Fotter  i?d,  Fig.  5,  eUea- 
Ipljtlkft.  «ri«  dtr  L«tif  werden  mU,  indem  man  diu  6l«eh  kalt  um  einen  ruBden 
Dom  aasainm«nUc2t.  Da«  DamMtband  wird  auf  di«aeA  rOhronffirmigc  Futter 
'm  wmrsieu  Zuitanoe  gcwandeB,  aa  daM  die  einzelnen  Windungen  dient  anein- 
asdCT  liegen,  dann  die  Stomfugen  auf  karieo  Strecken  anter  raichen,  leichten 
BanuiMnehlaean  gescbwuiBai. 

In  dem  glraritf^rmigen  Aiu- 
■treekon  und  hcfionders  dem  Scbwfli- 
ban  d«B  DauiiMtbikndu»,  d«neii  Ston* 
tagen  aar  aU  baancharr«  Linien  die 
tntitehenden  Figuren  taum  artig  be- 
gMOMD  dürfen,  heraht  die  eig«ntlichc 
BandÜertigkeit  de«  Damaetachmitide«. 
Et  mSsKn  bei  der  Arbeit  nicht  nur 
die  HanmerficbllLge  uiuROgea  abge- 
migeii  werden,  um  die  Zeichnungen 
dortbifehends  in  derselben  GrCiote  m 
cdnllüt,  soadem  auch  die  «inzelnen 
BfekSa  mSaien  mit  grA>*ter  Sorgfalt 
fin^t  werden,  damit  weder  ein  Riv 

—  doreh  nnTollkommeD««  Schweiaten 

—  noch  eine  Brandotelle  —  durch  i\i 
pWOT  Hitze  —  aaf  dem  Laufe  entatebt. 

tnthesondorc  enUtehe»  die  ge- 
Itlueblicben  Düioastarten  auf  folgen- 
''-    ^Vl-frea: 

'  iianbanil-Daa]a3t.Sebweiie- 

pil^tn  nach  Fig.  8.     Der  Lauf  wird 

«■  einem  dnagen  Stabe  (Fig.  ft)  her- 
,«..n.  .....I  .(,„  ,(.,„■-■„  t. ...,.,..  D^jje 

■long 

p;.;.  ci;.  i^-iiiicb- 

und  dunklei  Qe&der 

i-Damait.  Schweias- 

l'ig.l  am  14  Kiewn-  und 

-tahUage»  gebildet.     Dil- 

'  n  Stftbe  werden  ho  )ua»m- 

:m1.    dau   die  schmalen 

'  (^n  Schichten  auf  der 

'   mfifitbande«  crscfacj- 

f^"     '.>vt  .  ;ui8,   alfl  ob  er 

Ml  MÜiranlo  'beneiiiäoder  gelegten,  Mhr  feinen  Drfthten  gebildet  wftre. 

'^  A&vauni'jr^li V L-tKwn  dreier  6Ulbe  Tor  dem  Aufwickeln  getenickt  nur,  um 
*>  hmtttt»  Baail  und  die  nßUge  Xahl  der  Windungen  tu  erhalten. 

T-  Englischer  Damaat.  Drei  StJlbc  der  Torigen  Art.  welche  tat  zosam- 
"■■lULbweiut  und  atugeufaniedet  werden,  don  die  Schichti-n  mit  der  Breit- 
**!<  flHchlanfiDd  sind,  tri>rden  durch  Stauchen  in  ^nen  dickeren  Stab  etwa 
V^^^ratitchen  tjueTBchnitU  Tenr&ndelt,  ewei  solcher  StAbe  tnsammenifeschweiwt 
*^  la«|(cw:bnii<fd«t  u.  b,  w.  Oi  bei  d4>m  Stat:icben  Auiibanchongen  der  ^bicb- 
^'•na,  l^iu  Strebten  ein  Kiedcrdrileken  drr  Ansbanebungen  «tattfand,  eo 
't^ti^  .!n.  ."lili^aaticb  erzielt«  QeSder  aoi  Augen  und  wellenförmigen  Linien. 
Dnma«L  [(Kit  man  einen  Tivrkantigc^n  Stab  an  einem  Ende 
fc*  ti  Ua  ander«  Kudc  um  aelne  Achw,  so  entsteht  eine  riergftngis« 

■i^MlK.  ilenn  OABghahe  dorcli  lungeret  Drehen  im  warmen  Xuttande  beliebig 


ng. ». 
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i.  Abschnitt. 


U«iD  gemacht  werden  kann.  Solche  «eilartige  Redr«hte  StSb«  (E^.  7),  _ 
denen  einer  Imkn-,  der  andr^ie  rechtsdnihtift  ist,  ichwetsst  man  paanr^e  rn- 
eaminen  und  elreckt  äe  zu  einem  Üa^ihen  Üftude  aiu,  wvlcLo  in  oben  erwUint« 
W<ii»a  um  diu  Futter  f^i^wunden  wird.  Darcb  das  Flacbiichniieden  werden  die 
Windungen  mehr  in  eine  Bbene  gelcf^  {vBri;l.  S.  41),  eo  daas  eesehlotaenfl  Figuren 
(lUscben)  enUtcben,  wslclie  wegen  der  Recht«-  bcfw.  LiDudr^hnng  der  SUb> 
Äea  einMder  «ohrl^  gegenüber  liegen. 

e.  TQrkivcher  oder  BoBon^Damast  Denelbe  ontencheidet  aieh  Ttm 
dem  Torit^en  nur  durch  geringere  Ganghöhe  de«  ßehranbengewindc«  und  dadureh, 
da«  bis  S  SULbc  für  das  Band  verwendet  werden,  sowie  der  Draht  de«  Oewin- 
dfi!«  nach  Fig.  8  abwccbaett.  Wenn  6  Stfi.be  benotat  werden,  «o  beträgt  dff 
Abstand  ewuiur  Scbraubucgänge  nur  V,  mm,  die  Gang- 
bnhe  i  mm:  die  /eicbuuug  emchwnt  denn  auch  tn  dan 
feinsten  ROscberi  in  achönster  Wiedtirkahr  geordnet 

S.  Bernarij-Dumaiit.  Schwe{»JEpackrn  nach  Fig.  1- 
Die  auf  8  mm  Dicke  aiisgevalxten  Stäbchen  werden 
nach  Fig.  9  seilartig  Rewunden,  dann  zu  dreien  oder 
mehreren  verschweii«t  und  au  einem  Bande  ausgeflchmie- 
det.  Die  entatebonde  Zeiobauog  hat  Ähnlichkeit  mit 
demjenigen  des  Daiuadt^webea.  Durch  andere  als  die 
Hchachbretiariigß  Anordnung  der  Stücke  im  BcbweisB- 
packen  kann  die  Zeicbnunt(  uj&uuigfacb  vcrUndort  werden. 

Sei bstrerständ lieh  liU^t  der  fertig  geHchmiedete  Lauf 
den  Damast  niubt  sichtbar  werden,  vielmehr  tritt  die 


( 


«B.r 


wi».«. 


Sit  B. 


dunklere  Färbung  des  Stahles  gegenüber  dar  faeltem  des  S^miAduisena  cnt  di 
Blankaiacfaen  des  Laufs  bervor. 

Da  aber  die  Zeichnung  durch  den  Gebrauch  des  Laufes  bald  rerschviniJ 
so  iRacbt  man  sie  wohl  durch  Ätxeo  oder  BeiKL-a  [S.  40}  dauerhafter. 

Ua«  .i^titen  findet  durch   ein  s<iiw»<üi   luigesiaartaB  Bad,   worin  man 
Lauf  so  lange  liegen  Ifisst.  bis  dc7,  der  f^ure  thewer  widerst^enda  Stabt 
'/(  mm  ühsr  dem  bcbmivdt^ixen  sich  erbebt.    Nach  dem  Reinigen  ervobeint 
die  Zeichnung  in  Silber  auf  grauem  Grunde,  indem  nur  die  aus  Stahl 
den  Erbabenfaejtea  das  l>icht  fSr  da«  Auge  angenehm  xurück werfen. 

Mebf  als  das  Atzen  ist  die  Behandlung  mit  farbiger  Bei»  |a.  w.  u. 
Äussere  Vollendung   di-r  Metall  arbeiten)  im  äi-bmucb,  da  sie  den  lAuf 
vor  dem  Rosten  schätzt,  .towic,   in   einem   HStI ichbraunen  Thon  gehalten,  U 
gldchxoitig  ein  brooMartiges  Ausseban  giebt 


Enpfer. 
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2.  Kupfer.') 

Doa  Kupfer  ist  tod  bekannter  roter  Farbe  und  von    dicht  kiJroigeni 

loder  feituocldgcin  (an  gHchmiedeten  StOelcen    nndentlich  sehnigem   oder 

j&serigem)  Bruche,  nimmt  durch  Polieren   einen    BchQnen  Glanz  an,  and 

S)Bt  einen    starken    Kli^ng.     Seine    HSrte    ist   viel   geringer  ab  jene   de« 

.'Schmiedeisens,    seine    Dehnbarkeit    uiisgezeicbtiet  grooti.      Es   eignet   siob 

'id&her  trefflich,    selbst  im   kalten   Zustande,    zur   ßearbeitting   mit  dem 

jUunimr.     Je  reiner  dae  Kupfer  ist,  desto  weicher  und  dehnbarer  zeigt 

BS  sich,   und   zwischen   dum  Knpfer  verscaiedener  Länder  ist    hierin    «□ 

bedeutender  und  wichtiger  Ilntenichied.     Gntes   Kupfer   muss   sich    sehr 

oft  bin  nnd  her  biegen  lassen,  bevor  es  abbricht.    Die  Hefamolubitze  des 

Kapfer«  betrHgt  etwa  XI 00°.    Im  Schlucken  7«igt  das  Knpfer  eine  grtln- 

lithe  Farbe.    Zn  Ousswaren  taugt  h  wenig,  denn  es  liefert  nicht  leicht 

dtäite,  Boodern  meist  blasige,  bezw.  poröse  GOsse,  besonders  wenn  es  zu 

Mh  gegossen  wird;  gegossene  Platten  und  BUlbe  kOnoen  auf  diese  Weise 

UtsngUßh  zur  ßearbeiturg  unter  dem  Hummer  oder  tmter  Walzen  n-er< 

dm,   TToil   die  im  Innern  ontstondeuoii  Buhlungun  zu  unganzen  Stellen 

ilUsa  geben.     Dieser  Fehler  wird  durch  eine  kleine  Beimischnng  (x.  3. 

i%)  von  Zink  oder  Zinn  aufgehoben,  und  man  bedient  sich  daher  oinos 

nlcb&n  Znsatzes  oft   in  den   Füllen,   wo  man  Kupfer  durch  Guss  7erar- 

Mten  muss.     Au  der  feuchten  Lufl:  iSuft  das  Knpfer  au,  und  übemebt 

»ob  endlich  mit  einer  Schiebt  koblenaanrem  Kapferoxyd,  fälecblicb  QrUn- 

■  pan  genannt,  welche,  nachdem  sie  eine  gewiso«  Dicke  erlangt  hat,  das 

Oater  ihr  liegende  Metall  vor  weitergebender  Veränderung  schtttxt.     Im 

^ener,  bei  Luftzutritt,    erhalt  ea    lebhaft«  Kegenbogen färben  (dor  Keihe 

b&ch:  goldgelb,    karniß:-tinrot,    veilchenblau,  dunkelblau,  hellblau,  mesr- 

grtUi),  spfiter  einen  braunroten  Überxug  (KupferoxydulJ,    der  allmählich 

hlit  tthworz  wird  (Kupforoxyd)  und  bbim  folgenden  Hbmmern  oder  Uie- 

B>n,  Bowte  beim  Abl&scben  des  glühenden  Kupfers  in  Wasser,  in  Schup- 

P«B  ablSIlt    (Eupforaache,    Kupferbammerscblag).      Das    Einheits- 

(«vicht  dcfl  Kupfers  betrügt  8,58  bis  8,96,  je  nachdem  daa  Metall  von 

"wschiedener  Reinheit,  roh  gegossen,  oder  lu  lilecb,  Draht  u-  b.  w.  ver- 

*riidlet  ist.     Die  Reissfestigkeit  des  Kupfers  ist  bedeutend,  obgleich  sie 

)>u  des  guten  Bchmiedeieuns  nicht  erreicht;  sie  wurdu  EUr  1  9mm  Quer- 

•«Imitt  gefunden:  bei  gegossenem  Kupfer  tu    13  bih  26  fr*;,    bei   gebam- 

Hrttooi  oder  gewaUtem  /u    18   big  36  kg,  bei  hartge»>g«tneni   Drahte  zu 

II  lä  M  Af^,  bei  geglühtem  Dmht«  zn  22  bis  28  hj.     Das  im  Handel 

'vVommende  Knpfer  ist  oft   mit   kleinen   Mengen    tou   einigen    der    fol- 

B*s^a  Stoffe  verunreinigt:  Schwefel  (Spuren),   KohleDetoGT,  EUeen  (bis  lu 

U«*;  g«funden),  Antimoo  (bis  0,22  ^'q),  Arsen  (bis  0,86%),   Blei  (bie 

't*S%).  Zinn,  Zink.  Wismut  (bis  0,l8''fa),  welche  samtlich  die  fiUgeu' 

■disft  haben,  die  Dehnbarkeit  desselben,  und  zwar  in  der  Glühhitze  mehr 

w  bei  gewOhnlicfaar  Temperatur,    zu    venaindem.      Hine  andere,    häufig 

'l  Da»  Kupfer  nod  seine  Liderungen.     Ton  0.  Biacboff.     Berlin  1S6&. 
6ollc7-9tOUel,  MctaUurgie,  firauucbweig  1863-86,  S.  608. 
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vorbonitueDde  VeranreinigttTig  ist  die  mit  einfremengtem  Kupferoxy^nl. 
wodui-cb  umgGkebrt  das  Kupfvr  in  der  Kulte  umhr  als  in  der  UiUe  an 
Delmliarkeit  einbUsst.  Der  nachtailie:«  EinSuss  der  oben  (genannten  Stoff« 
scbeint  duich  jenen  des  Kupferoxydais  bi»  za  eiDem  |.'evvis£«D  Orade  auf- 
gehoben worden,  zu  können,  wenn  beiderlei  Vorunruinigungen  zugleich 
vorbanden  sind.  Die  Beimi&cbaog  von  Oxjrdal  macht  das  Kupfer  za 
solchen  GegenstJindcn  nnbrnuchbar,  welche  sehr  feinen  Oliinz  tind  die 
grC^süte  OleicbiWnii^'keit  der  Mati«e  verlungeii  (x.  B.  -^u  Platten  fUr  d«o 
Kapferstich) ;  weil  dadurch  weicht!  und  unilichte  Stellen  (Aachenflecke} 
eatäteben.  Reim  Schuiehen  solchen  Kupfern  unter  einer  Schiebt  Holi* 
kohlü  erfolgt  st-far  leicht  eine  Kcduktion  des  Kupforox^duk,  welche  zor 
Entstehung  von  Kohlenoxydgas  Anlass  giebt  und  damit  zu  der  auffallen- 
den Neigung  des  Kapfers,  mit  blasigem  äefUge  zu  erstarren. 

Doa  Uruchanseben  gewährt  ein  ziomlich  fiicherec  Kennzutcben  f^  die  Bein* 
beit  und  folglich  Rlr  die  Giite  il<^  Kupfers.  Gksk  rcimea  Eupftr  zeigt  aaf  dCD 
Bcaohfl&cbea  rane  fast  roeaurote  Farbe,  i&etalliHcbeii  Glanz  und  feineackiees  Ge- 
fllge,  welche*  durch  Schmieden  und  Walzen  on?olikiimint^n  «ehnig  wird.  Kupfer, 
du  Eohlcnatoff  unthiltt,  uTRcheint  mit  «.'inor  ins  Gelbliche  spielenden  Farbe  nod 
BrohsocktHeui,  uuffallünd  stark  [jlILuzeudtim  Bruche.  Die  Beim iscbunL'  vov 
Kupferäxjdul  in  ciiiOui  Kupfer,  wr;lrhpii  ubri^enii  lein  ixt,  bewirkt  ein  »egcl- 
rutraoiicr  gar  brilun  Lieh  rote«,  «ehr  dicht-  und  ft?iiit;{irnige!i,  mattea  Anaehen  der 
Bruchtläclien.  fliw  Kiipfwr  nbtr,  weicht«  tnit  Oxidu!  imd  iiiglcich  mit  fremdsa 
Metallen  Teruureinigt  it<t,  gleicht  oft  «o  »ehr  dem  gnns  reinen,  dnn  e«  ron  die- 
Bern  im  Anheben  nicht  mit  ijicberheit  unterBcbieden  nerden  kojin.  —  Auf 
Einbeitqge wicht  dos  Knpfers  hut  dessen  Hoinbcit  mehr  Einflnse  als  die 
dichtoDg  durch  mechJiuisühvH  Bearbeiten;  dfts  reinste  Kupfer  hitt.  unter  flbrii 
f(leioheii  1TaiJ<tilnd<'ii,  (h\*  gr5H'te  Kinbrilsgcwicht.     Man  hitt  )^-runti«ii: 

QegOBiienef,  mit  Hingen  im  Innern 7,720  bis  8,1 

„  nifhr  oil<_'r  minder  porQs R,5S5     „     R,f25 

„  ganx  dicht  im  Rruthe »,b&b    „    8,938 

Oeachmiedel«8 8,935    „    8,M< 

Draht 8,916    .,    8,95« 

Ö&lTanopliuti«ch  getUItee  Kupfer 8,90U    „    8.»14 

Blech 8,794    ,.    S,9ft6_ 

Manien S,7l6    „    i,( 

Kolsende  Beobuuhtun({en  betretTen  uusschbeiwlich  sehr 
reines  Kupfer  and  xeigen  den  geringen  Rinßuss  der  Be- 
arbeitung; 

O^ouen 

„        und  durch  Druck  einer  Waaserdiuck'Vrewe  mCgUchnt   rez» 

dichtet 

Oeeohmiedete  Stange 

Dicker  Draht 

Donnerer  Draht 

yeriier  itine  andere  ileihe: 

Kn  starker  Draht S, 

Demilhe  zu  Blech  auaguhfimmert 8, 

Denelb«  k«  fjanz  dilnnem  Bleche  ausgewalzt  und  dann  noch  stark  ge- 
hämmert      g,' 

Andere   BeobachtungeD   haben  aogar  eine   Veruiiuderuiig    der  Dichte 
dureh  mechanische  BeiLrbeitnngen  (z.  B.  von  8,879  auf  8,B55  durch  50  Hai 
«ohllae)  ergeben  und  eine  Zanahuie  derselben  durch  Aufglühen  und  tön, 
SrkaRenlaeMn. 

In   den    gewi^bnlich    zum    Ausschmelzen   des    Kupfers    BDg«weade' 
£rzen  Ut  dasselbe  lult  Schwefel  verbunden  und  noch  mit  grosseren 


die- 
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geren   Uengen  anderer  schwefelhaltiger  MetAÜe  gemischt  oder  ge- 

vorzUglicb  mit  Eisen,  Blei,  Arsen,  Antimon.  Silber  u.  s.  w. 

Daa  Aiubtingcn  des  Knpfers ')  ist  ein  sehr  zu.sammongoäeUt«r  Vor* 

weil  es  schwer  hSlt,  die  fremden  neimi«cbuDgea  von  dem  Kupfer 

UstÄndig  zn  trennen,  and  dieses  schon  durch  geringe  Verunrein ignngen 

heblivb  an  Dchnliarkeit,  C^lgürh  an  Brauchbarkeit,  verliert .    Die  Aaf* 

ereitong   der  Knpfererze,    d.  h.    ihre  Trennung   von    einpm  Teile  der 

angart,  und  die  Vergrijseeriiiig  deij  MetallgehulUit!,  gVBchiirht  teils  bloss 

arch   H&ndHcheidang  und  äiebüeisen  (I,  3.  50äJ,  t^iln  noch  Über' 

Ü«8    durch    Pocbeo    ond    Wa^clien.      Die    »chwefelbaltigeo    Erze   wer- 

len  hierauf  gerOetot  (um  Schwefel  uiid  Arsen  teils  zu  oxydieren,  teils 

[u  veräachtigen)   und   sodann   mit  ZuschUgen  (Kalk,   FluHüpat,    alten 

Kupferscblacken  u.  8.  w.)   in  Schachtöfen,    welche   den  Eisenhoht^fen  bebr 

lHmlL»li^  über  nur  1,8  1>Ib  6  m  hoch  siud,  geschmolzen.     Der  Zweck  dieses 

enten    Sobmelzens    (des  Crzbchtuelzens,    Bohschmelzene,    der    Roh- 

ftfbeit)   tat  die  Verscblackung  der  Bergart  und  des  durch  die  RAstung 

oijrdiertcu  Giseus,   und  die  Ab»ouderuug  des   Metiillgebiiltes.     Letzterer 

wird,    Dach    Entfernung    der    obenjiuf    schwimmenden    Schlacken    (Roh- 

icklackoa),  als  eine   Masse  (Kohstein,    Kupfersteiu)   erhalten,  ia 

,  nieher  das  Kupfor  (8  bif  33%  betmgond)  mit  Eisen  (33  bis  62  **/)), 

^weCel  (23  bis  39  %)  und  kleineu  Mengen  anderer  im  Er^e  enthalten 

pwflMner  Uetalle  Terbondeo  ist.    Mcistecs  (nnmentlich  wenn  die  Kapfer- 

■n  aefar   nnrein  vind)  wird  der  Rohstein    uocb    voruusgvgangeDer   neuer 

UstQng  abermals  geschmolscn,  mit  der  Absiebt,  noch  nicht  das  Kupfer 

n  reduzieren,    »ondem    nur   deu  Stein    von    einem  Ant«il«    der    fremden 

BMBixbungen  zu  befreien,  wodurch  der  Kupfergtihalt  vergWJssert,  kon- 

Hitriert  «rird.    Deshalb  Leisst  dieses  Schmelzen  die  Konzentrations- 

irbeil  (das  Spuren)    und    dos    Kr/euguis,    eiti  noch   immer    uureinei 

Sdiwefetknpfer,  der  Konzern  rationsstein,  Rpnrstein.      Dieser  (oder, 

w  nmerun   Erzen,    sogleich  der  Rohstein)    wird    nunmehr   einer  starken 

nd  oft  wiederholten  Rjistung  unterzogen,  nm  Kupfor  und  Eisen  zu  oxy- 

■IvreDvdanD  aber  wieder  geschmohen  (ßobkapfersohmelzen,  Schwarz* 

•ickon).    Doa  oirdierto  Kisen  geht  hierbei  in  die  Schlacke  (Scfawarz- 

'^{■rerecbl&cke);  das  Kupfer  wird  reduziert  und  als  eine  sprSde,  gelb- 

'«te^  ua&chmal  fast  weisse  MetiLÜmasae  (Rohkupfer,  Schwarzkupfar, 

Blueakupfer.  Gelfkupfer)  abgeschieden,  welche  aeUt  60  bis  95% 

Ktpfar  noch  Einen,  Schwefel,  Antimon,  Äruen,  Blui,  Ziiik  n.  s.  w.  ent- 

Ut;  mgleicb  f^Ut  in  grOsterer  oder  geringerer  Menge  ein  neuer  Stein, 

DlüBstein  oder   Lech  genannt,   wonn   50   bis  60 "^   Kupfer,    15  bis 

*)'i.  Eisen.    20   bis    ZS",'^   Schwefel   etc.      Das    Rohkupfer   wird    durch 

^  Itirmachen  weiter  gereinigt,    indem    man  es  in   dem  Gärherde, 

btaer  in   einem  Flammofen  (Spleissofen)   einschmilzt,    und    durch  die 

Wirkung  dee  auf  die  OberflOche   blasenden   Windes   den   Schwefel   tot* 

')  Prechll.  Tftchnolo«.  Encykl.  U.18.  Bd.  9,  8.  1. 

Br.  Kerl,  Beflchreinnng  der  Oberharxar  HflttenproKeno,  Claoathal  1852, 
Ü  1«,  -m.  U9. 

Bi.  Kerl,  Die  Rs-umeliberger  HattcnprozeaM,  Clausthal  1864,  S.  TO. 
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brennt  und  die  fremden  Metall«  oijdiert,  wob«  die  sieb  bildende 
(Gargchlaclce)  immerfort  abfiiBSst.  Nach  erlangter  Gare  -vrird  dM  Kn^ire 
indem  man  dessen  OberSBcfae  dorcb  Besprengen  mit  Wasser  Eom  Kr- 
Btarren  bringt,  in  dttnnen,  randen  Scheiben  (Rosetten)  abgehoben. 
3lsn  nennt  die»o  Arbeit  das  Scheibeareiesen  oder  Spleiseen. 

In  EDglftod  (Wales)  werden  towohl  die  tUkb-  ala  die  Sohmcliarbettai 
dnrehaiu  i»  Flaisiu5fen  ToUfQbrt,  nnd  e«  ist  daselUt  ^liiludiliGb,  b«iiii  Qu* 
maeban  mefaratals  eine  holseme  Stange  in  das  flOange  Kupfer  in  stecken  (Poleai;. 
«odurcb  ein  Aufwallen  bewirkt  und  mittele  der  eotwickelten  Gase  das  ^bil- 
dete KnpferoYjdnl  reduziert  wird. 

Das  Qarkapfer,  Scbeibenkopfer  oder  Bosettenktipfer  ist 
schon  Handelsware;  es  besitzt  aber  sehr  ofl;  nicht  vollkommen  den  Gnd 
der  Dehnbarkeit,  welcher  znr  Bearbeitnng  unter  dem  Hammer  oder  unter 
Walzen  erforderlich  ist;  der  Omnd  hierron  liegt  teils  in  einem  Gobalte 
(1  bis  2%)  fremder  Metalle,  teils  darin,  dasa  dnrcb  die  Wirkung  des 
oiTdierenden  Windstrom««  bt^im  Oarmocbvn  dos  Kupfer  mehr  oder  weniger 
eine  Betmischong  von  Knpfernxydul  (zuweilen  bt3  3  %  nnd  dartlber)  er- 
halten bat.  Von  dieser  mnse  es  vor  der  wirklichen  Bearbeitung  in  den 
Fabriken  selbst,  welche  die  Verarbeitung  Tomehmen,  durch  ünischaiel* 
zott  zwiscboa  Kohlen  in  einem  Herde  (das  Hammergurmaohen)  gr 
reinigt,  d.  b.  bammergar  hergestellt  werden.  Wird  dos  Knpfer  m 
lange  oder  bei  m  starkem  Winde  geschmolzen,  so  erzeugt  sieb  wieder 
Oxvdnl  in  demselben  nnd  es  erlangt  den  Fehler  von  neuem,  von  wel- 
chem ea  gerade  tiefceit  werden  sollte  (es  wird  ubergsr).  Das  hammer- 
garo  Kupfer  wird  in  eisernen,  mit  Thon  bestriobenen  Formen  sn  dickes 
Platten  (HartstDcken)  gegossen,  welche  man  nodi  dunkelrot  glnbend 
unter  einen  Hammer  bringt,  nm  sie  durch  denselben  etwas  zu  rerdidi- 
ten  und  zur  ferneren  Bearbeitung  vorzubereiten  (das  Abpoohen). 

In  tibergarem  Kupfer  hat  man  lO  bis  18%  Kuprei-oz^tliil  sngctroireD- 
\^1rd  die  cor  Kedoktioa  dee  Oxyduls  dieDende  Eiiiwirkunn  der  Kohle  id  w«i^ 
getrieben,  ao  nimmt  das  Metall  KohlcoatofT  auf  (sn  junges  Knpfer). 
Beb  schlichen  diese  beiden  Fehler  sieh  g«gesaetttg  aus. 

In  den  Handel  eelangt  da«  Eupfec:  aj  aU  Bosettenkapfer  («.oben). 
Kosetten  haben  30  bis  60  cm  Durctu&oescr,  auf  dur  nntam  rUche  eine  {dm 
das  Lotreisven  von  der  noch  flfliin^n  Kupfermame  entstandet)«}  iQcheriB« 
laekige  Beachaffenbeit,  nnd  sind  karmoeinrot  aitgolaafen.  Man  hält  t»  TOr 
Zeichen  von  Reinheit  (aUo  Gilt«)  dm  Kuprin-s,  wrnn  sie  whr  dQnn  i.Sikhi 
noch  etwas  weniger)  nuüfalleD;  b)  als  FUtton>  nnd  BarrenkD|>fcr,  d.  h. 
Ftiirkea  g^roeaeneo  Blöcken  and  Slllben  tod  k.  B.  ib  cm  LUnfie,  8  UU  SO  c^*" 
Breite.  B  bi8  7  rm  Dicke.  —  Znr  Verwfniinng  fiir  din  MeMinffamratellrini;  wiT^ 
das  (alsdann   nicht   hammeri^ar  gemachtem  Kupfer  durch  Kin(|ri«s»en   in  Wi 

gektimt;  gient  man  es  in  roÜge«  heuiea  Wawor,  so  fallen  die  KOrner  |  Kupfe 
raaalien)  rondltcb  ans;  giesit  man  es  aber  tn  fltOMendos  kaltes  WaMCr, 
Bind  sie  fedorUhnlich. 

Für  feinere  Arbcitf-n  wird  daa  hämmerbare  Kapfer  in  einem  b&herrn  Or 
der  Reinheit  dargestellt,  lodern  man  ce  noch  einmal  in  einem  Vln — -'-'- 
lange  bei   huriKan-itt   in   FIum  erh&lt,   bia  die  beigemiitchlf^a   frrm<. 
oirdiert  nnd  in  Bohlxcke  verwandelt  aind.    Nach  dieser  üehundlu:. 
neb  daa  Kupft^r  in  i^inom  Kehr  flberi^arvn  Zustande,  d.  b.  ca  entblllt  < 
Dsydul.  Ton  welchem  man  eii  dunh  eine  letzte  Sehaelsung  im  Fama 
(mit   Ztiiats   von   Kohlenpulvert    in   Tiejj^ln    befreit.     Das   Reinigen 
en  Abgang  roti  Metall,  dahiw  das  Eracnenia  hoch 


Zink. 
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Die  beschriebene  Art.  daR  Kupfer  aas  den  Erzen  daraoetellea  nnd 
zu  reinigen,  ist  —  mit  tnelireren  ertlichen  Abweichungen  —  in  DoutMdi- 
iand  allgemüii  gebrfiucblivh.  In  Engliud  stellt  man  das  Kupfer  schon 
auf  den  Kupferhütten  hamniergar  her,  RtAtt,  wie  in  r)eul«chluTid,  das 
Uaoiinor({arinacheii  denjenigen  Werken  zu  aberlassen,  welche  sich  mit 
d«r  Verarbeitnng  dos  Kupfers  beschäftigen. 

Anne  Kupfererze  werden  aaf  naesem  Wege  verarbeitet ,  indem 
inhn  naob  Terscfaiedenen  Itöstnn^cn  eise  Auslangnng  vornimmt  und  das 
Kupfer  aus  der  Lauge  durch  FäUsn  gewinnt.  Die  elektrolytisohe  Dan 
tUnng  des  metallischen   Knpfeni   aas  Langen  scheint  der  Binfuhrang 

DftBsen   Verfahren  sehr  forderlich  zu  sein. 


3.  Zink.') 

Dieses  Metall  ist  von  graaweiseer,   ins   BlKnlicho  ziehender  Farbe, 

TOB  urobbl6ft«rigem,  stark  glRnrendcru  Bruche,   von  gtringer  Httrte,  aber 

schwer   zu    feilen,   weil  die   KeilspUne   sich  zwischen  die  ZShne  der  Feile 

hinanaFtopfen  and  dieselben  unwirktnim   xu  machen,  daher  leichter  durch 

dw    Baspel    oder    einü    Feile   mit    einfachem    Hiebe   (I.  S.  896)    r.v    be- 

wbeiten-     Geschmol/en  und  wieder  erkaltet  ist  es  sprMe  nnd  wird  nicht 

nnr  duivh  starke  Hammertchsllge   zertrUmuiorl,   äondern   llisst   »ich,    in 

dBnuen  Stacken,   mit  der  Hand  brechen.     Kin  langsamer  Bmck  |dnr(^ 

'Wallen)  dagegen  debnt  das  Metall  und  zeretfirt  sein  bl&ttrigos  OofUge 

^lotUch,  wodurch  es  Ktilotxt  in  einem  bedentenden  Grado  dehnbar  wird, 

)iAapt<ificfaiivl]    wcQD    die   Bearbeitusg   vorgenommen   wird ,    wSbrend    das^  I 

Zink  bis  auf  nngcflthr  ISO  oder  ISO'  C.   erhitzt  ist.      Bei  hlihcrer  Tompe- 

mlmr  (200'^  C.)  ist  es  wieder   so   sprOde,    dass   es   im   Mörser  zu  Pulver 

fgmUmmn  werden  kann.     Es  h&ngt  tlbrigens  die  Dehnbarkeit  des  Zinks 

nicbi  allein  von  der  Temiieralur  ab,   Im  der  dasselbe  verarbeitet  wird, 

»«»dem  auch  von  dem  Hitzegrade,  in  welchem  es  geschmolzen  nnd  aus- 

^«gössen  wurde:  es  zeigt  »ich  am  geschmeidigAten,    wenn  es  beim   Aufi- 

^ittun  abcn   nicht    heisser  war.    als   zum   Üdssigeu  Zustande  dtin^lians 

ttrfotderlicU  ist;  deshalb  empfiehlt  sich  das  Verfahren  nielirerer  Zinkhütten, 

d*T|B  geechmoUencn  Metalle  anmittelbar  vor  dein   Ausgiesseii  StUcke  un- 

Jfw«hniolt6D6n  Ziiiks  zosusetzen,  welche  dessen  Temperntor  erniedrigen. 

Ei»  Hitxe  von  etwa  416"  C.  (welche  etwas  geringer  ist,  als  der  Anfang 

**«  ülohens)  bringt  das  Zink  jmm  Schniplzen;   starke  Kotglnlihitze   ver- 

**VtdBlt   v&  in   Dampf  (Kochpunkt  etwa  900^  0.),   so   duKH   «s   destilliert 

vi'Hfii  kann;   beim  Weissglüben  an  der  Laft  verbrennt  es  mit  grUnlich- 

iT  Klamme,  unter  Ausstoesung  eines  weisen  flockigen  Itauclies  von 

'^koivd  (Zinkblanien).      Das   Blnbcitsge wicht    dos    kliuflicbcn   (mehr 

*4cr    weJiiger     mit    anderen    MetalUn     verunreinigten)    Zinks    schwankt 

'«Mien  6,B&  und  7,10,  steigt  aber  durch   die  Verarbeitung  ro  Blech 


*)  Pteobtl,  Tebbn.  Bncyklopftdie,  1669,  Ergftnsungtband  5,  &  *\S. 
BoIle;-St(IUel,  .Mdullurgia,  Brauuschwcitr  1868—36,  S.  748. 

Imurwh-rucbsr,  H-ebau.TMLii'jilggle  U.  | 
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und  Draht  bis  aof  7,2  and  Kolb&t  7,3.     8eiiu  Baisefostigkeil  iit  g«riiigf 

und   betrügt  (fUr  1  t/mm)   im  gegossenen   Zustande  nur  ang«rfilir  2  kg, 
bei  Drsht  und  Blecb  da^jegen  t3  bis  15  kg.     Uan  eiebt,  wie 
das  kristallinische  OefUge  des  gegossenen  Zinks  fUr  dessen  Fwtigkal 
d»raus.    das»   der  Bruch  jedesmal    nach    ileiu   Lnafe   der  Blätter   eHbls 
Die  Einwirkung  run  I^ufl  und  Wasser,  Tonaglii-h  aber  jene  der  S&m 
verträgt  das  Zink  nicht,  ohne  sieb  mehr  oder  minder  ücbnvll  zu  oxj 
oder  anfzulUeeu;  daher  wird  es  hei  der  Anwendung  sa  Uarhdecknnf 
WasaerbehEltem  o.  ».  ve.   allmüblich    nerstJirt,    nnd    ist    zn    Kochgc 
ndor  Essgeräten   gun  unanwandbar.      Doch    verschal)^    ihm    Beino  Wobl- 
(oilheit  Eiemlich  atugebreitete  Anwendung  zn  Blecbarbeiten  (Badewanne 
kleineren  Klempnerwuren.  Dacbbekleidangen  n.  s.  w.},  »wie  zu  vemc 
denen  Gnaswaren:   am   wichtigsten   ist  es  jedoch  zur  Bereitang  einij 
MeUlluiiochuugen,  beeonderü  de«  Slessings. 

Bei  t;tii(;«n'  JauertulPui  Schmelzen  unter  Lufttutritt,  betondun  in  «larker 
Hitxe,  Echeiiit  diu  /.ink  «twai  von  dorn  auf  Mnncr  Obvrfl&che  entrtandeDon  OxTtl« 
aorxnnebmen;  e«  wird  diokBUsnig  und  int  nachher  schwienger  vii  be^rbeil'^ 
IverbranDtes  Zink).  Man  kennt  kein  Mittel,  diesen  feblerbaften  Zustaai) 
bewitiKca. 

Kohlenntoff  und  Schwefel  »clieinen  in  dem  Zink  de»  Handeln  niernftl« 
inkoramen;  dagegen  Bndet  dcb  eine  Beimiiicbung  von  Blei  (Vi  Im  V/,%)  jedi 
Mit,  nnd  etwai  Eisen   (bia  hCchnted«   Vt%)  B«br  j^wöhnliob.     Der   Bieisebfl 
allein  nia<>ht  da»  Zink  ge«chnieidigi>r,  vermindert  abesr  «eine  Feetägkeiti  ui 
gehalt    allein    erhobt    die   HSrtv    und    vernnRert  ebonfalle  die  Fertigkeit; 
achUdUchaten  wirken  Bl»  nnd  Fis^n,  wenn  sie  beide  luigleieh  vorhanden  »ii 
in  wulcbum  Fallt-  du»  Zink  leicht  zur  Darstdlung  einee  gotea  (daa  Biegen 
Falx^ji  Huiih»1trn<leii|  Blechäx  untauglich  wird. 

Da:*  Zink  findet  sich  in  der  Natar  teils  Kn  Schwefel,  teils  an  .Saue 
Stoff  gebunden;  sciuc  Abscheidung  aus  den  betroHenden  Kraen  «rfo 
doroh  dno  Bastang  und  eine  nanbfnigende  Verdampfung  in  Geg«ai 
von  Kohle,  wobei  das  Zink  durch  die  Kohle  vom  Sauerstoffe  getrennt 
wird  nnd  sich  in  Dumpfen  rcrllQehtigt.  weleho  darcb  AbkUhlnng  in  einer 
Vorlage  zn  fltb»idgem  Zink  rerdichtet  werden.  Die  Uitxe  bei  dieaeoi 
Vorgang  mt]*^  Weiss glUbhitze  sein. 

Die  Verdamprung^nna  nnd  Ton  feaorfoatom  Thon  rerferti^  and  wc 
durch   Fliuumenfeuer   erhitzt.     In  Schle«ien    und    Polen    halien   ki«   di«  Ot 
groeeer*  flachor  Mnffeln,  wolche  mit  ihrem  schmalen  Boden  auf  dem  Herde 
Zinkofens   ruhen   and   an   allen  Sautvn   Ton   der  Flamme  berührt   werden. 
Muffeln  hfünden  «ich  in  irinem  Ofen,  nnd  jode  faast  Üt  bis  tO  tg  oder 
decGemenKe«,  welchee  aas  Ei-x  mit  V«  bis  Vi  Eoble  besteht.    Von  einem  En 
JedvrMufl'el  fühtt  eine  thfincrnc  Röhre  in  ein  i<:l>eafal)i  tbflnemea  Gef&M,  wclc 
aU  Vorlage  dient.  —  In  Hngland  und  die  Verdamt'f^ugigenine  grone  nni 
Tiegel,  deren  6  bia  8  in  einem  runden  oder  Tivieckii^t'n  O^n  iteheo,  und  welch« 
mii  einem  Deckel  dicht  Tcr9cWo«en  werden.     Aus   dem    Innern   eines  jt 
Tiegetit  g(tht  durch  d«wu  Boden  senkrecht  eine  KObre  hinub.  au«  welcher 
Zink  in  ein  untergeaettte*  Qeßa«  tropft.  —  In   Lattich  wendet   man 
liegende,  in  E&rnten  aufrecht  stehende  tbCncme  Böhien  ul*  Verdampfai 
geuBse  an. 

Tervchiedentlicb,  über  mit  wenig  Erfolg,  Ut  rersucht  worden,  die 
dantelinng  ohne  Tiegel,  Muffeln  oder  B{^hran,  in  mnum  ■k'Jiachlafen  durch 
mittelbare  Einwirkung  des  Feuers  anf  die  Ersbeschickung,  zu  bewrrkitelll 

>)  D.  p.  J.  183».  74,  297  m.  Abb.;  Ift.S^,  IM,  27&  n.  Abb. 
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Bas  erlislteae  rob«  Zink  (Werkzink,  Tropfziak)  üt  meehaniscb 
mit  ZiDkoxjci,  Kohle  and  ThoDteilen  Teninreinigt.  Man  schmilxt  es  ia 
tbOoeriMQ  Tief^eln  oder  in  f;o£s«i$ernen  Kesseln  (wndnrcli  aber  Am  YÄnk 
etwas  eUenbaitig'  wird),  und  schupfl  m  mit  goschmieduttm  oisoruen  Kellen 
in  gnsseieerne  Formen,  norin  es  die  Gestalt  Tnn  Platten  oder  bniteo 
ßUben  umtoinit  (Uobiink.  Kaufzink).  Durch  ein  nochmaliges  Um- 
MfameluD  bei  möglichst  gelinder  Gitze,  auf  dem  Ton  fetierfettcm  Tbon 
gebildeten  Berde  eines  Plammofeas,  ezitstebt  aas  dem  Robzink  das  ge- 
reinigte Zink. 

Fflr  die  Anwendunt;  des  Zink«  ea  (jiMflarbuiten  sind  rwachiodene  Miechungun 
denelb«a  mit  underen  Metallen  (^inkluTfiierungpn)  «mpfohlen  worden,  welche 
oioht  den  gtnh  kmtalli nixchen  Bruch  haben  und  daher  weniger  flprBde  sind, 
■icb  weniger  leicht  oxydioreu  als  reines  Zink,  und  besser  (^eFiiiU  worden  kOnnen, 
4a  die  PcilaplUie  nicht  den  Hieb  der  Feile  euittopfen.  Hierher  geboren  die 
ZDMUnmenBetzuBBeu:  a)  mit  Kupfer  (l  bis  12  Teile  in  100  Teile):  b)  mit  Gnsa 
«ücn  iV|  bi«  2  m  100);  c)  SIV«  Zink.  8  Kupfer,  ■/■  tiusBeisen;  oder  97  Z., 
t%  K.,  Vt<^-:  dl  dl  Zink,  S  Kupfer,  1  Blei:  e|  90  Zink,  8  Eopfer.  1  ßuMOisen, 
1  Uleii  f|  6B  Ziuk,  21  Zinn,  11  Kupfer;  g>  4t3  Zink,  II  Zinn,  SO  Blei.  6  Kupfer; 
bl  70  Zink.  l2  Zinn,  11  Blei,  7  Kupfer.  —  8  Zink.  I  Kupfer,  1  Gnsselaen  geben 
ein  ÜL-niisch  fast  so  hurt  wie  Schmiedeiaen,  leiuht  zu  feilen  und  zu  drehen,  gut 
«ir  Gifwem  (jwunet,  nicht  rootend,  durch  dieae  Eigenscbitfton  und  «eine  Wohl- 
feilheit xtatt  der  Bronze  zum  BildAulengun  empfehlentwert  (veinaesMeBsingl. 
^  WvijuB  Le^erungcD,  wt^lche  kalt  zu  Blech  »usgewaixt  werd«n  kOnnen,  sind 
-folgende:  a)  M  Ziele,  48  Zinn.  3  Kupfer,  I  Eisen;  oder  .53V,  Zink,  64  Zinn, 
S*/,  Knpfer,  IV4  Eisen  |K.  und  K.  zuerst  geechmolMn ,  dann  Zinn,  zutetzt  Zink 
kinzngeaetit);  h)  66  Zink,  83  Zinn.  3  Anbnion;  oder  8U  7.ink,  fQV«  Zipn,  SV* 
Antimon.  —  Das  M^tonannte  antifneiion  mtia)  der  Engländer  (zu  Zupfeolsgern 
l>e>  Maxchinenl  wlnt  aus  l!  Zink,  2  Antimon,  1  Kupfer,  odpr  aus  TS  Zink, 
1i  ^nn,  H  Eopfer,  oder  aus  80  Zink,  14'/,  Zinn,  &V1  Rnpfer  zusammengesetzt; 
sut  dt<r  l^t^dgvninnleR  dit^ver  Mi<u;hiin(^n  Htimiut  fiut  genau  diigenige  Über- 
^a,  welche  mnn  erhillt.  wenn  32  Kupfer.  1&  Zinn,  I  Meesing  zusammenge- 
»«kmolzea,  dann  Ton  die«em  Gemitiuh  2  Teile  mit  19  Teilen  Zink  und  ^  Teilen 
^ina  Tcrbu&den  werden.  —  Zu  EtittundmckwnlzcD  hat  mau  anf  folgende 
^i'-we  Uüitt  Meanng«)  eine  Ziiiku]i«:bung  b&rcttüt:  24  Zink  gvechiuttlzen,  dazu 
erinc  votlünflg;  tit>reit«t«  Ije(tt<^rung  von  Ü  Blei  und  ü  Aiitituou  gewetat,  auch  13 
sr*<<iiBiiolunes  Kupfer,  endlich  IS  Zinn  beigemiAfibt,  in  Bnrren  gegossen,  diese 
^on  cinfltn  gescbmulKen  und  mit  einer  I^OKiiTutig  am  24  Zink  und  IS  Zinn 
^r*rflntgt.  'Wenn  keine  Schmeh abgange  idurcli  VerflEicblijpang  nnd  Oxydation) 
at4tir;Liiden ,   wflrde  die  fertiRo  Masse  auf   16  Zink,   8  Zinn,   4  Kupfer,    1  Blei, 

1    Antiraon   fn1.h,k.ltcn.     Nach   der   AnnljDO   bcstSind   dnssMbe   aus    78.24   Zink, 

ia,r8  Zinn.  5.61  Kupfer  (99.63). 


4.  Zinii.<) 

Die  sobUne,  Tost  der  des  Silbers  gleichkommende  weisse  Farbe,   die 

rHiiderlicbkeit  bei  dw  Kinwirknng  von  Laft,  Wasser  and  'verdünnten 

■■■■:St  «lie  grosse  DebnWrkeit  and   die  grosse  Taoglichkeit  za  Gnra- 

*vm  empfehlen    das  Zinn    zu   vielen  Anwendungen   sehr;    leider  ist  es 

*«9  liemlicb  selten,   und  daher  fQr  eine  gans  allgemeine  Anwendung 

*•  hoch   im    Preise.     Ras  Zinn   nimmt    einen    hohen    Glanz  an,    Torliert 


')  Preobtl.  Tecbu.  EncjklopILdie,  ISe».  Ergänzungsband  5.  S.  48». 
BolleyStfilze),  Metallurgie,  BraunwhweiK  1863—96,  S.  810. 
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ihn  aber  durch   d«ii  Gebrauch  bftld,   woil  es  >rc)i  wegen  wiiter  Weicb 
aboiitxt;    ee  beeiUt  ein   rasarigefi  Ü«fQge  und   wenn  «e  rein  ist,  eioi 
nnebenen,   wi«  pefloasen  aosnebenden  ßrncb.  der  bei  nnrcinem  Ztnn  tn«1 
kCmig  oder  bnkig  orvcbeint.     Es  ist  aas  dciuMlben  Grunde  «rio  dos 
(S.  49)  besser  mit  der  Raspel  sie  mit  der  Peile  zu  bearbeiten,  l&ast  ai 
aber  leicfat  schaben.      Oeini   Biegen   luirsrbt;    ea   desto   etärker,  jo    rein' 
ea  ist  (der  Zinnsohrei),  nnd  bricfat  nicht  eb.     Lan^  vor  dem  Glab 
(schon  bei  289'*  C.)  svhmiM  das  Zinn,  imd   bedeckt  sieb  dsbei,   wenn 
Lnft   einwirken    kann,    mit;   einer  grauen  T.nm  Teil  in   !tejrcnbog*'tift»r 
spielen  dl' □  Haut,    welche   aiie  Ztanoxjd  und   nielallischöiii   Zinu   (^rmengt 
ist  (Zinnkrntzc);  forlgeseties  (rlUbcn  unter  Lurtzulritl  verwandelt  diu 
Zitin  volUtAndig  in  gelblichwobüies  Zionoxyd  (ZinnasrJie).     Wenn  mitn 
gebcbmolKanes   Zinn   auf  eine   Flüche   ausgiesst,    so    xeigt    es    im    rei 
Zustande  nach  dem   Erstarren  einen   bellen,    spicgolarlJgcn   Gliuut;    n 
wenn  es  nnrein  ist,  eine  matte,  mehr  gmoe  OberSUcbe.     Dis  nahe  SDi 
Schmelzen  erhitzt,   wii-d  das  Zinn  !<pr&do;  erhitzt  man   daher  ein  gre»i 
SlÜL-k.    bis   es   an   den  Kanten   a)>7.utropfen   anfangt,    und    tscblUgt   dann 
ftcbnell   und   kriiftig   mit    dem  Hammer   darAuf,    so   xerrollt   6i   in   Teil 
deren  Urnchflliciien  aufgezeichnet  täserig  oder   mit  einem  Anschein  ti 
KristalliKatinn    ans    vieleckigcn    groben   Körnern    KUBaninengesotit    sin 
Man  kann  diese«  Verfsbreo  anwenden,  om   dicke  Zinnetllcke  zu  zerli^Üei 
Keines  Zinn  hat  ein  Einbeitsgcwicht  von  7,29.   welches  dardi   HKrame 
und   Walzen  auf  T,SO  bi«  7,47   vergr)>!»«ert   wird.     l>as  klnflicbe  Zi 
entbüH  Öfters  etwas  Antimon  und  sehr  wenig  ArseUt  wodtircb  sein 
heitsgewicht   bis   auf   7,05    «inken    kann;   oder    Eisen,    Kni'^ 
Blei,    wodurch    e«   bis    7,b6   steigt,     i^ehr   gering   ist   die    i- 
des   Zinns,    welche    bei    gegoAsenem    Metalle  dnrelisebnilÜieb    4  iof, 
Draht  8,6   bis   4,7  kg  fDr  1  qmm  betriigt. 

Da»  Zinn  wird,  seiner  Kostspieligkeit  wegen,  sehr  gewObnlieh 
niei  vermischt  verarbeitet.  Es  wird  darch  diesen  Zutäte  Mrhwerer  tin 
wenn  das  Blei  weniger  als  das  Doppelte  von  der  Menge  des  Zinn!'  1> 
tragt,  ungleich   schnieUbarer. 
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Das  mit  Blei  gemischte  Zinn  eignet   sich   besser  znm   Qiewen 
reines  Zinn  fFelniinn).  weil  jenes  dJe  Formen  genauer  (kUärtUIt*  al 
es  verliert  durch  die  Vermischung  seine  acböne  weiBM  Farbe,   IBufl 
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der  Lnti  an,  wird  weiober  und,  wenn  es  visl  Blei  SDlh&It,  bei  der  An- 
wodung   xa  f^i»t'is«g«r&ten  der  Gesntidheit   nachteilig.     (Kssi^;  lQ«t  bei 
Ungarvr  UerOtirung  mit  bleib&ltii^eui  ZiuD  stets  Ziim  uud   Bloi  zogleioli 
%at  und  xwAT  annähernd  in  demselbeo  Mengenverhältnisse,  wie  es  in  der 
MUdiung  eatli&lten  ist;   die  Menge  des  Aafgol&stea  tlborbaupt  ist  daeto 
hetrftcfatlichcr,  j«  bleih&lti^r  dos  Zinn.) 

Dm  rrobeiinn  4>iitbA)t  nnch  gesetzlicher  Toranhrift  in  notemncb  aaF 
10  Teil«   Zinn    1  Teil  Blei;   in  naaoowr   aaf  6  Tsil»  Zinn   1  Teil  Dlui  (Probe 
:  riflen)  oder  auf  10  Teil«  Zinn  I  Teil  Blei  (Probe  lam  Zehnten, 

I.  in  freutsen  auf  4,  in  WflctembeT>r  aaf  9  »dar  4  Teile  Zinu  I  Teil 
bir:_     III  iTj.iikrcii^U  (larf  nu  GefiLBKi)  für  ä(>AiH;n  und  G)fti&nke  das  Zinn  nicht 
flntcr   olnem  (lehultu  von  82"/«  i4i  il^inn,    IH  Blei,   wob^i   diu   EinlieiU^^ewicbt 
T,?&^  i«t)  T«r4rb<jit«L  werden-  —  Htm  tu  den  OTg«l|)f«ifen  angewendet«  Kinn 
uit  tu"i:r  (MJer  weniger  mit  Blei  versetzt;  den  Gehalt  desnelhen  an  reinem  Zioa 
«die    r.OtiKk'.-it)  drftekt  -nifta   niu    durch    di«    Angnb«,    wiwvial    i,t««icht4teile 
Zinn  in  14  Teilen  de«  Gemiuhe«  enthalten  Hind.     Am  meisten  wird  su  diesen 
Pleihn   10luti(f(?s  Zinn  (aus  10  Teilen  Zino,  4  Teilen  Ulei)  wriLrbeiU't     Ajider« 
hflrtimmcn   die  l>dtif;kMt  mich  dem  Oehttlte  in   10  Tniltm.  nnd   TCrJir)M*it<m  am 
«nräbnltcbst^n    13  iMiKe*  'Mua   laiu    12  Zinn,   4    Dleif.      Die    geriot;haltig«a 
Kijchun^en    nennt   der  UrK«lbuur-r  UettiUi   solebea  Metftll   i>t  KevOhnlicb   4> 
pdn  ft  intiff    —  4  Zinn  und  3  Blei  üt  eine  tooglicbe  and  gebrÄDchliche  Legic- 
iiielwig  {^IdiiteuSfpiren  u.  dgl.  m.)-    LeicbtQBeaiger  Mischungen  aut 
Itlei  bedient  man  (ich  xnm  LÄten. 
Mii  einw  Lv(perat)g  aui  29  "^n  und  19  Blei,   wolche  sich  durch  ihren 
Khdn»B  OlftDi  niiH&eicbnH,    bereit«!    man    die   lOtfenannten  ZinnbrillAnten 
tim    Fahloner    Diamanten    |ca  Theaterscbmoci  u.dgl.),    indem    man    est- 
«prwbvnd  geacbliffene  Glautdvke  in  die  gflKcbraolxene,   vom  Oijrdh&alirhen  gi>< 
nittigte  Mfttallmticbung  tiuicht;    b«!  deren  tlerjusicbcn  bleibt  ein   Haut-ehen 
Unput,   wriohM  nach  deu  Krkalt«n   von  »elbit  ablSllt  nnd  liwserlich  raub, 
^en  aber  mit  nüegelnden  (iianee  tencben  tat  und,  aiu  einiger' Entfernung 
BMihin,  diw  WirKo^  eiaea  erhabentn  gwdUilTencD  Kfeptca  nuibU 

Pr   >;  -  -..rh   Ton  63,'>  Zinn   und  B?,a  Blei  erstarrt   nach   dem  Scljneltea 
i«  O^r  MafEse  gleichmAasig:   ist  der  Bliiigehalt  gtOeeer  oder   kleiner,  »0 

aaNhlei:    '.....      .itTst  ein  Teil   in   Kfirnerit    »tii    und    der  Rest   «niarrt   apätdr,  «0 

da*  Itit  kuTW  Zeit  ein  breiarli^T  <^u»tand  eintritt,  wobei  doa  GftDM  ein  G^ 
awRfTB  zweier  rerKbiedener  U^gieragen  (einer  auikrisialliaierten  und  ränn  niwb 
tttitigtnl  ivt 

Man  kann  den  Blmgebalt  de«  Zinn«  annähernd  naoh  dem  Ansehen  beui^ 

fc«AtB.  welohra  daaMn  ObertUche  darbietet,  wenn  man  ea  in  einOm  Tief>el  oder 

^räBBai  LftSet  «ohmilst  und  im  Augenblicke,  wo  tu  die  «nten  Spuren  der  be- 

Kili>Md*B  Entarruag  aeigl,   »uf  eine  KKcb«  am^iewt  l/innprobe).     Kein«« 

04Aw  t^  *^M^  bleihaltige»  Zinn  erschient  dann  mit  wei«er  glänzender  Obei^ 

WMnb>.  I  Tdl  iftinn  mit  ■/*  Tvil  Bl«i  i«t  dioht  mit  na>li;i förmigen  Kristnllvn  l>«- 

^^iktj   I   Zion   mit  '/■  Bb-i   mgT   gn»t«  rnnde  gt&niende  Flecken;   1  Zinn  mit 

&    BW  eb*iuol«b«   Flucken,  aber   kleiner  und  sehr  xuhtreiefai  I  Zinn  mit  ^  bia 

XViBM  tinmt  matten,  mit  kleinen  glünumdca  Punkten  be^Oeten  Grund;  t  Zinn 

"^*it  i  '"  '  "iiRi  nulte,   fiut  fcilberweiasä  FUehe,  auf  welcher  nur 

^^V»  I  i«n  funkten  orknnnt  werden  kSmien.  —  Die  Mischung 

^^g»>icuTiei   £tii;i   \:t:<i  tüei  wird  durch  die  Knnte  des  FingemagelB  noch  «ia 

^u«j(  nriiat;    dum   ßndet    niuht  mehr   vtatt,    wenn  da»  Zinn  drei  Vio^l  4m 

Q  WM  Ulli  b«t«1lg(.     Katbitlt  die  Legierung  weniger  aU  15%  Biei.  »a  giebt  d« 

*j^wäf  PapMt  koaea  grauen  Scrich  mubv;  die  an  Blei  reicheren  MiscbungMi 

■■rttt  dodo  atirker  ab,  je  mehr  un  Hlei  enllialt«n. 

Aji  OrKi'lj>feifeB  (deren  ZuaammeniiBtiuttg  aoa  90.33  Zinn   und   3,TT  Blei 

"inw    etwa   2Qi.)  Jahr    alten  Org«l,    IteAbachtetfi    man    tablruiche 

.  ittreibungen  Doeh  nimea  ibi»  sn  fnat  4ii  min  Durchmestor  und 

-rrlebe  Kuuent  terbrecblicb,  auf  dem  Bruche  linoweiu,  glUnivad 
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und  von  »rbupptff  kri>tftlliniEchem  Heilige  sich   zei^n.    Sind  dieMiben  efw». 
des  immer  wieuuniolteu  £ratt(!rungfiii  der  Ffeifeu  b&ini  Qebraucli  «zoscbretfac 
•o   erinnert  di«M  Qef&geAnderung   an   j«n*   den  HchmiedeÜKens  usler  Uinlicl; 
UmläBden  (&.  11). 

Stark  bleihaltigem  Zinn  giebt  niao  oft  dnrcli  Zusatz  von  Astlmon 
melir  Hfirto  und  Steifheit,  wobei  aber  diu  Dehubarkeit  leidet  und  das 
Metall  leichter  schwarz  wird  (anlänf^).  Auch  kleine  Zu5&txe  TOn  Kupfer, 
Zink,  Wieoiat  sind  geeignet  das  Zion  härter  zu  macheo.  FQr  besondere 
Zwecke  bereitet  und  verarbeitet  man  eine  Menge  verscbiedener  Zinn- 
miechungen  mit  grösseren  .Anteilen  eines  oder  mehrerer  der  genannten 
Hetalle.  Das  Antimon  spioll:  darin  hnaptslichlich  eine  Rolle,  und  nebst 
demselben  datj  Ku|]fer,  welches  einen  noch  hUbecen  Qrad  von  Httrta- 
erzeugt.  ^H 

Unter  dem  Namen  KaSBiterin  wurde  zu  EUcfa«Dgertlt«n   und  Otf^B 
fkasen   aller  Art   früher    eine   Legierung   von    89, fi  Zinn,    &,fi   Antimon, 
4,2  Kupfer,  0,7  Zink  vielfach  verwendet. 

Ein  Beispiel  von  mit  Blei  Obereetttem  Zinn,  in  welchem  dos  Antimon  die 
Fehler  Terbcmem  lollte,  iit  das  in  acblechtcn  Speitieißffeln  gefondene  Gemisch 
Bu*  48  Zinn,  48Vt  Blei,  3Vi  Antimon  tBin)i>iitegt-wicht  K,709}.  Empfohlen  hat 
man :   14  Zinn,  3  oder  4  Blei,  3  oder  i  Zink-  ^H 

Britannia-Metall    ist   eine    viel   angewendete  Logienuig,    woran^' 
Ltjffel,   Thee-   und  Mikhkaunen,   Leuchter,  Salzfässer  u.  D.  w.    verfertigt 
werden,  teils  dnrch  Goss,  teils  von  gewaJsten  Platten.    Es  hat  eine  bltLu- 
lichweise  Farbe,    eine  grSssere  HSrte  als  reines  Zinn  und  iSsst  sich  mit 
Pollerpulvern   felngUn/end  machen;   im  Gusse   fUllt  es  die  Formen  sehr 
gut,  wodurch  es  sich  zu  verzierten  Gegenständen  trefflich  eignet.     Seio^H 
Zusammensetzung  unturliegt  bedeutenden  Verschiedenheiten,   wie  folgendi^H 
Angaben    »igen:    83,6    Zinn,     10,4   Antimon,    3  Zink,     1    Kupfer;     — 
100  Zinn,  7  Antimon,  2  Kupfer.  2  Me&ting;  —  45  Zinn,  4  bis  9  Anli* 
mon,   l  Kupfer;  —  18  Zinn,  6  Antimon,  I  Kupfer;  —  20  Zinn,  5  Ant^H 
mon,    1   Kupfer;  —  91    Zinn,  7   Antimon,   1,5  Kupfer,  0,5  Nickel;  -^9\ 
87,5  Zinn,  5  Antimon,  5,5  Nickel,  2  Wismut;  —   10  Zinn,   i  Antimon 
(Einh«iUgewicht  7,325  bis  7,361). 

Zu  weivtcn  TiKlglouken  (Klingeln)  bat  man  angewendet:  94Vi  Zinn, 
^  Kupfer,  Vi  Aiitiiuon;  oder  97%  Zi»n,  2  Kupfer,  Vr  Wiimut;  oder  auch  nur 
7  Zinn.  1  Antimon.  —  Zn  Löffeln,  Giibeln,  Tbeekannen  o.  dgl.  85V|  Zinn, 
1-IVv  Antimon  |M^tu.l  Krgentiii,  Ein  bei  tag«  wicht  7,33);  oder  87.53  Zinn.  17,00 
Antimon,  a,ö4  Zink,  3,2tj  Kupfer  —  3,27  V*>r!i«t  bei  der  Analy»  (Minofor). 

Zapfonlager-Metall  ( 30i(enannt«r  WeiesgusB)  zu  Zapfenlagern  bei 
Muchinen,  Achslagern  IVir  Et«enbabnwu.g6n.  al  Ana  Zinn  und  Antimon:  3  Teile 
fauch  wohl  mehr,  bia  5  oder  6  Teile)  Zinn.  1  Teil  Antimon.  Va»  AotiinoD  witd 
mit  einem  dem  aeinigen  gleichen  Gewichte  Zinn  xa«rit  gei«bmoleen,  dann  dieM 
Mischung  in  das  Obrige  schon  Bilsaige  Zinn  gcgoaten  und  damit  miaammeng^ 
rUbrt.  Linhutltit't-'wicLt  der  Legit-iruni;.  wi.*nn  uuf  I  Teil  Autimou  vorhan«n 
sind:  2,8*  Teile  Zinn  7,100;  4,71  Zinn  7,140;  9,18  Zimi  7.208;  18,97  Zion 
7,270).  —  b)  AuR  Zinn,  Bl«i  und  Antimon:  Man  schmilzt  l4'/t  Zinn  mit  16  Anti- 
roon  KUiammen  und  filgt  40  bi»  HO  Blei  hinEii;  oder  21  Zinn,  31  Blei,  8  Anti- 
mon. —  e)  Au«  Zinn,  Antimon  und  Kupfer,  we^en  der  grOnaeren  Härte  telbii 
unter  rtarkem  Drucke,  z.  B.  bei  Lokomotiv-Äcimeo  sehr  braucbbitr:  58  bi» 
^40  Zinn,  16  Antimon,  8  Kupfer^  oder  (nach  abnehmendem  Zinngehalte  geord- 
Mt):  135  Zins,  11  Antimon,  8  Kupfer;  —  96  Z.  S  A.  4  K.  (Bnbbittf  r 
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«3  Z.  II  A.  6  K. 


S2  Z.  11  A. 


SO  Z.  15  A.  5  E.  —  80  Z.  12  A- 


b  K.  —  76  Z.  17  A.  7  K.  —  14  Z.  16  A.  U  K.  —  10  Z.  1  A.  S  K.  —  8  Z. 
4  A.  2  K.  Alle  ili«efl  ZuaftmtDCSBetningen  (unter  u,  b,  o)  gew&hren  durch  ihre 
LeicblSDMigkeit  deu  sr(wsea  Vorteil  gegen  Mewing  uDd  Üroiut«,  da»  man  di« 
7.apfcnlnf;«-  um  die  Knpfen  selbst  giefiaen  kann,  wodurch  das  Ausbohren  oder 
Aiudrehcn  erapart  wird. 

Metall  tu  d(?D  Kotbenring«?n  d(^r  IiolconioÜTen:  13  Zinn,  2  Antimon,  1  Enpfer; 
odtr  dis  achoD  enr&bnt«  Ziiaummensi^UuiiK  uus  125  Zinn,  11  Aotimun.  S  Kupfer. 
^  DiM«(  wi«  die  uiidvrt;i]  Torfltvbendon  Miücbungt-n  uns  7jnn,  AntidK^n  und 
Enpfer,  irerdftn  auf  folgende  Wewe  bereitet:  Man  tchmüitt  taent  das  Knpfer, 
ttffi  daon  d&s  Antimon,  hierauf  etwa  ein  Drittel  de«  Zinns  hinm,  fpent  das 
«äl  nmgerührle  Gemisch  eu  dünnen  Platten  aue,  Bcbmitxt  diese  wif^dcr  ein 
i  oad  bringt  ddr  de&  Rest  doi  Ziaut  hiiiviii;  ohne  diene  Votucht  entiteht  kein 
1       gaos  glotcbfSrniiffes  Qemiiicb. 

^^-  Metall    SQ    Perlin«Biana-Zünd rühren    (Sehlagr&hrcn)    fClr    Kanonen: 

^nt  Zinn.  3S  B!d,  10  Antimon. 

^^K  Zinn,  Rlei  und  Wismot  geben  leichiachm eltende,  vor  dem  Rnttarren  noch 
^^Hu  SchnebnDg  breiau-tig  werdende  ond  in  diesem  Zuatand«  whr  feine  Ein- 
^^BrQeke  annehmende,  aber  irprOde  ZnsammenseUnngen.  Do*  Newtoo'sche 
'  oder  d'Arcet'eche  Metall,  aus  3  Zinn,  5  Blei,  &  Witimut,  schmiM  bei  9^'  C; 
du  Bose'Ache  Metall,  aaa  1  Zinn,  1  Blei.  L'  Wismut  (Bicbeitage wicht  8,9U6) 
bei  94'  C;  die  Lc-gierong  aue  2  ZinD.  S  Blei,  b  Wismut,  bd  dl"  C.  Aile 
di^te  Micchunseu  eignen  «ich  lu  AbklatitcbtingeD  von  Hole-  und  MewnH- 
•chnitten  fOr  die  Bachdnickerei,  ganz  besonders  die  tnlFtxt  D-ngcfilhrt^.  Ffir 
die  HeniteUung  you  Kattuadruck-Formen  (im  besuadirn  bei  Modeldruck- 
MaMchtnenl  «iml  angewendet:  1  Zinn.  1  Blei,  1  Wi*nii]t;  oder  3  Zinn,  2'/,  Blei, 
iWtftnut;  oder  S  Zinn,  S  Blei,  I  Wismut:  odet  4»  Zinn.  82V,  Blei.  lOV,  Wie- 
tDul,  9  Anlimon;  —  xum  Abgtogsen  von  Münicen  (in  Gipuformen)  >owic  anm 
Oienes  klttioer  Fignren  u,  c^l.  3  Zinn.  13  Blei,  6  Wijtmut;  —  tu  MOnseo- 
^^ljdrD<:keu  I  Zinn,  1  Antimon,  2  Wituut;  oder  4  Wismut,  2V,  Blei.  2  J^iun, 
^^pl  Schriftzeng  (abgenutzte  Bnchdrockevlettem)  bei  mCglichst  geringer  Hitte  ra* 
^*nai  mnigimui  m  « 1  le  n , 

Itieler.  Unier  dieaein  Namen  sind  (in  England)  xtt  Oer&i«n  vencbiedene 
Ugiennigen  des  Zinns  in  (lebrauch,  welche  mehr  oder  weniger  mit  schon 
U{efBhiten  Oberetnitinimeni  x.  B.  4  Zinß,  I  Bliii  (/fjr  prifttr);  ß  Zinn,  1  Anti- 
BOB;  —  SO  Zinn,  -1  Antimon,  1  Wismut,  l  Kupfer  IplaU  ptulerl;  —  Zinn  mit 
nncliiedenen  Mengen  Zink;  —  DG  Zinn,  8  Blei,  4  Kupfer.  1  Zink.  Daa  beste 
Pmter,  welchm  unter  dem  Namen  tin  and  temprr  vorkommt,  ist  nur  Zinn  mit 
(in  «taug  KupFer.  Man  bereitet  eine  Legiirung  {Umptr  genannt)  aaa  1  Teil 
Kapftr  mit  2  Teilen  Zinn,  und  setzt  hiervon  dem  Zinn  VaV«  bia  4%  seines 
Gswkfct«  SU. 

(futtn'w  Mftal    bealeht    aua   9  Zinn,    I    Blei,    1   Antinum,    1   Wiwnot.    — 

[^Fiiiimetall  ans  10  Zinn,  2  Meaiing,  S  Zink. 
ÜMpvtin  irrig  der  Kran20B«n  (woraus  Röhren,  Hlhne,  Leucbtrr.  MSrser  u.«.w. 
Spracht  werden)  enth&lt  Zinn  in  Tfrbindang  mit  Rlei,  Zink,  Antimon,  Kupfer, 
"Vb.  nach    wandelbaren   Mengen verbSltnisnen ;    ea   wird    aus   Menin gabfäl len 
^  Zuate  Ton  BId  und  Zinn  bereitet. 
Dasi  Uetall  der  Noti>ndruckplatten  ist  Zinn  mit  etwa«  Antimon  (v.  B. 
^'^  1  A-Ii  oder  eine  Zusammenitfititung  aiu  GO  Zinn.  S4.6  Blei,  5,4  Antimon. 
Das  eiiutige  Ent,    woraus  das  Zinn   gewonnen  wird,    ist   der  Zinn- 
■ttia  (ZinngrQupen),  weither  iiu.s  Zinnoxyd  bt'Bicht,  aber  gewöhnlich 
■u»  Beimengimg.  von  Eisenoxid  enthält,  und  in  BegWilung  von  Kupfer-, 
"••H",  Areen-,  Antimon-Erzen,  Zinkhleudc  n.  s.  w.  vorkommt,  von  detten 
•rnögüchst  «a  trennen  ist.     Er  wird  gei>o<:bt,  geschlttmmt,  gerüstet  (nm 
WS  Vtrbindnngen  der  fremden  Metalle  mit  Schwefel  zd  aersiüron),  wie- 
oer  geechlAmmt,    und   endlich    /wiacben    Holzkohlen    in    Schachtofen   mit 
Qiiägn  (Uocb&feuJ,  oder  mit  lerbloHsenar  Steinkohle  gemengt  in  Flfunm- 
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Ufeo  verschmolzen.  Die  Kohle  nimmt  den  SaaerstofF  dee  Zinnox;dw  Ka{, 
and  scheidet  das  Zinn  in  metalliacher  ßestalt  nb.  Zuweilen  ist  dkg  »o 
erhaltene  Zinn  rein  genug,  um  in  den  Handel  gebracht  zu  werden. 
Meistens  alier  enthält  es  herleitende  Anteile  ft'emder  Metalle,  nnd  mOM 
daher  dareh  das  sogeaannte  ['auscheu  gereinigt  werden.  Da  die  bei* 
gemiscboa  Metalle  schwerer  schmelzbar  äind  als  das  Zinn,  so  giesst  mau 
mit  Kellen  daa  geschmolzene  unreine  Zinn  auf  einen  schrttgen,  mit  glUhen» 
den  Kolücn  bedeckten  Herd  (Pansohhcrd),  nnd  lasse  es  aber  den- 
selben langsum  hinfliessen.  Indem  «s  sich  zwi^ehen  den  Kohlen  darcb- 
ziebt,  bleiben  an  letzteren  und  an  dem  Herde  die  weniger  schtneln- 
baivD  Metalle  (haupt^Kc blieb  Eiü«u),  noch  mit  Ziou  verbunden,  b&Dgea 
(Dörner).  In  England  wird  diese  Reinigung  auf  eine  etwas  abg^n- 
derle  Weise  vorgenommen  und  mehrmals  wiederholt.  Zum  Verkauf  wird 
dag  Zinn  auf  einer  groesen  Kupferplatte  za  einer  Art  lllecb  gegofisen, 
welch«>s  man  in  Ballen  lusammen rollt;  oder  man  giesst  es  in  Oestalfc 
von  Dlücken  (Blockzinn).  KSrnerzinn  cnsteht,  indem  man  die  Ttli^cke, 
bis  fast  zum  Scbmcl/jon  erhitat,  von  einer  Höhe  herabwirfk,  wobei  sie  in 
rundliche  Stflckcheu  xerepringen.  KBnflicheB  Zinn  ist  oft  mit  Blei 
deutend  verunreinigt,  jedoch  mehr  dnrch  abücbtlichen  Zusatz  als  info! 
bleihaltigen  Zinuerzee. 

5.   BleLi) 

Die  Hw  meisten  kennzeichnenden  Eigenscbnften  dieses  Uetalles,  n&m- 
lieh  seine  lichtgrauo  Farbe,  äeinc  grbsse  Weichheit  und  »ein  bedentui' 
de»  Einheitsge wicht  alnd  hinlänglich  bekannt.  Frisch  geschabte  oder  ge> 
üchnittene  OberflEkrben  7.eigen  einen  sehr  starken  Glanz,  der  sich  aber 
dni-ch  den  GiiiQuss  der  Lufl  bald  verliert.  An  Hitrte  steht  dna  Bhd 
allen  anderen  in  den  mQchanischen  Gewerben  verarbcitotcn  Motailcu  nach; 
u  IS^t  aich  leicht  biegen,  mit  dem  Messer  ^ctmeiden,  nimmt  selbst  von 
d«m.  Kttgsrnagel  Eindrücke  an,  und  nLrht,  auf  Papier  oder  an  den  Hän- 
den gerieben,  ziemlich  stark  ab.  Durch  Bearbeitung  nimmt  die  Harte 
nicht  merklich  zu.  Das  Einbeitsgewicht  des  reinen  Dleieg  ist  11,380 
bis  11,445;  das  kÄufliclie,  durch  Vemnreinignng  mit  anderen  Mctalleo 
etwati  leichtere  Blei  hat  ein  £inbettsge wicht  von  11,30  bis  11,40.  Aa( 
den  BmrhfICLchen  zeigt  das  Blei  eine  gleichartige,  bald  kämige,  bald 
fasrtge  Beech&ITenheit.  1^  ist  unter  den  gewühnlicben  Umst&oden  sehr 
dehnbar,  so  das»  es  erst  nach  Kehr  oftmaligem  Hin-  und  Herbiegen  ab 
bricht,  und  eich  mit  der  grtlssten  LeicbliKkeit  hSuiiueru  und  zu  dUniMB 
Blättern  aui^walzcQ  tftest.  hin  S&it  zum  Schmulzon  erhitzt  wird  es  aber, 
gleich  dem  Zinn,  so  eprflde,  dass  es  doroh  starke  IlamnierscblSge  odar 
heftig  gegen  den  harten  Possboden  gesohlmdert,  in  StOoko  bricht,  welcba 
auf  dem  Bruche  ein  kristoUinischea  tiefUge  zeigen.  Gefeilt  kann  du 
Blei  nicht  ohne  ünbeqaeoilichkeit  werden,  weil  die  Feilepttne  dnrch  ihre 
Weichheit  sich  in  die  Vertit^tungeu  der  Feile -hineinschmieren    und    die- 
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MttoD  T«niopraD  (liier  noeb  actineller  als  liei  Zinn  nad  Zbk).  Koepeln 
grtUen  beatar  an.  CHq  Arbeiter  nennea  Metalle,  welche  ein  solches  Ver- 
haltan  saigut,  peUig.  MoUr  oder  weDiger  ist  dien  Eigenschaft  auch 
•tSrend,  wettn  man  doe  Dloi  mit  der  Säge  schneidet,  wobei  durch  Anf- 
giewcB  Ton  Wtsier  die  J^rbeit  erleicbtort  wird,  weil  dieses  das  Znsam- 
nunUaben  der  SpILoe  Terhindert. 

Pie  grome  Wüobheit  dea  Bleiea  boAtUigt  »ich  durcb  die  mtirkwQrdigG, 
vudcrbnlt  bttolnebtet»  Ersohduaiitl,  dou  w  voo  tDancbnn  ImvkUn  (*.  B, 
<lar  IIo;«*e*pp,  8irex  gigA>)  aeleifnitlicli  wie  HoU  dorebbohrt  wird,  «ni  bi§- 
ber   bn    kvinein  aoderu   Metall  itch   fir«i(;iiete. 

Di«  HeissfostiglEeil  dea  Bleiea    'lai   sehr  anbedeuteud;    man    bat   sie, 

ftlr   I  qmm  bei  gegosaenem  Hlei  dnrchsAhnittlich  xu  0,9.^  tcff,  bei  gewalz- 

t«D   FlaUeo  SU  0,t}9  bis   1,73,  bei  Draht  au  2,13  bis  2,3'i  ky  «efundeo. 

Die  Si^hmeteiiitxe  de»  Rli^ieK  teilt  auf  SSS'C.  (nach  anderer  Angabs  334'C.). 

Schon   beim  Liegen    an    der  Luft  oxydiert   du  Blei,   und    Ubeniebt  sieb 

nh  eiiur  dOnnon   Kruft«   rBloianboivd).    welche  ailinftlilich   noch    mehr 

äuienitoff  and  Bberdie^    Krjhlensüore  aafuimmt,  und   tn    einem    weissen, 

yalverigen.  lose  onhilngenden  Dberzage  von  kohlen^aorem  Dleiosyde  wird. 

Viel  aohneller  erfolgt   die  Oxydation  beim   Hchmehen   nnter    Laftsutritt, 

vaboi  das   Metall    anfangs  mit  einer  feinen,   in    Kegeobogenfarben  spie- 

tndea  Haat,  hernach  aber  mit  einer  grauen  Kraate  von  ßuboxyd  (Bl«i- 

aiche,  BteikrStxe)  eidi  bedeckt. 

Die  Bleiaxcbe  wird  durch  OlQhen  nach  und  nach  lu  g«lbem  Bleioxyd 

iBleifetb,   Maatikot,  Nenrelb,   KOnigitgelb),   und  di«<flei  bei  anbalt«od 

Vri8H»tCt«r    Kbwacber  GlObhitze  zu    rotem   ßloioxTd  (Mennige).     lu  dem 

rft«  B!(*k.):v.!.>   «ind   92,8%,    im    rot«»   M.ßV.   Blei    cathalten.      Die    Blei- 

:<   in  mftMig  starker  Rotglillifaituj ,    werden    »ehr    dünnSdui^. 

len  SchnMUtteflaae  sehr  stark  nn,   and  durchdringen  <ie.     I>i« 

-  iA<t  HieigUtte  (Gold-  und  SilbergUtte),  int  ein   hnl bge««hmol- 

.;elVe«   Bleivxyd.      In    starker   GlObhitzi;   verdumpfl   da«   Blei ,    imd   die 

i'lsjb  Tcrwaadeln  sich    snglüich  durch  dea   Ginflo&i  der  tuft  in   DIeioxyd. 

Du  meißle  kSaflicb«  Blei  i&t  mehr  oder  weniger  (xu  l  bis  S"'«)  niit 
^hmUb  MotaJIea  reranreinigt.  Sehr  oft  enthält  ee  eine  Kossent  kleine 
^-ri'  Silber;  gewühntiefae  Venmreinigringen  sind  ferner  Kupfer  nnd 
<}D,  witener  ^tuk  and  Areen,  noch  seltener  Eisen.  Diese  Bei- 
K-ithiuigfln  rerringem  das  EinheitHgewtcht  nnd  ziim  Teil  in  etwas  die 
Matarkait,  vermehren  aber  die  HSrte  und  gri^sstenteiU  itucb  die  Pestig- 
Babr  haaflg  ist  dem  Blei  eine  kleine  Menge  HletsaboxTd  beige- 
^■ttfl,  aatnenlüob  wenn  es  9fier  unter  Luflmtritt  ttmgeschmol'.en  wurde; 
^Mnorcli  wird  Beine  HUrto  nnd  Festigkeit  TergrSssert.  Ein  von  onti- 
kObUligen  ICrres  herrührendes,  mit  Antimon  (b  und  mehr  *"q  des  Gon- 
■Bj  «nd  kl"inen  Anleilen  Arsen,  Kupfer,  Eisen,  Zink  (zusammen  0,07 
^  '.B",'©)  »emnr<iinifl(.c»  Blei  ist  daa  Sogenannt«  Hartblei,  Anli- 
BMitalkiet  (EiDhtiiugon<icbt  9,38  bis  10.44).  Die  Eigenschatl  des  Bleies, 
"ari  Zojatz  van  Antimon  (RegnIne)  viel  hürter  zn  werden,  benutzt 
ua  bri  der  ZoaammeiLsetiung  dee  Scbriftglesser-Metalls,  und  7«r- 
■^Jednwr  Arten  tan  Zapfenlagermetall. 

Otor  Antiisuiuebalt  de»  Bnrtbleiei  Meigt  oft  bis  an  20*/.«    mau  wendet 
•  n  m«neh«rlei  uiuKicirensLlniton  an.   und  Wreitvt  ee  hiercD  auch  fl!i»ichUich 


doieb  ZunrnmcnachmelEet)  roo  Blri  mit  ctwue  ADtimon.  Sehoo  1  ToU  Anti- 
mon a.af  IS  Teile  Bk-i  gjebt  ein  Ovaiiach  von  »iel  gröwerer  IKrt«  alu  Blei;  d»w 
selbo  scbmilst  biii  264°  C.  ixt  iwax  im  ge^osaenen  Zmbuide  so  sprOde,  dam  et 
b«ici  ervtsn  Biegen  erbricht,  IJUst  sieb  ab«r  dennoch  m  Dmhl  Einbvn  nnd  wird 
dadurch  «IlmÜlid)  sehr  biegsam.  —  Du  BchrirtgieRRor-Metan  (Schrift- 
aeog)  i>t  Ton  sebr  verschieaener  ZtMammenBetxiing:  gewöhnlich  nimiDt  man 
4  bia  5  Blei  auf  I  Antimon,  so  den  feinsten  Buchdmcltcrlottern  wobl  nnr  3, 
zu  den  grCaeten  dagogun  bis  6  oder  7,  zu  doa  Mgenanntou  AuMchli«eeaag«B, 
StOgeB  u.  N.  w.  bis  Ifi  Blvä  auf  1  Antimon;  bei  2!  Antimon  auf  78  Bia  hal  ea  du 
Einhei^eiricbt  9..^4,  hei  SO  Antimon  auf  SO  Btoi  9.854.  Nach  anderen  An- 
g»ben  iät  das  Einbeit«gewiebt  bei  folgenden  Mengen  Blei  auf  1  Teil  Antimon: 
0,52  Teil«  Bl«  =x  7,432  3.S9  Tmle  Blw  —    9,811 


0,40 

*< 

„     =  ",Ä25 

4,6  t 

,, 

„     =  UMSO 

0.&8 

•t 

„    =  7,8S0 

5,0f 

•• 

..     =  10.1*4 

0,80 

•t 

„     ^  8,880 

6,42 

(■ 

„     =  10,887 

1.60 

11 

.,    =  8,»M 

8.02 

ti 

„     s=  10,55« 

1,70 

f> 

„    =  8,»89 

8,48 

N 

„     =  10.588 

3,22 

«r 

„    =  9,728 

10,96 

tl 

,.     =  10.880 

Ein  Zusatz  ron  Eisen  oder  Kupfer  (bis  b%)  vennehrt  die  Harto  and  Dan 
hftftigki'it  de»  Schriftieugu  »ebr;   die  SohuaelibiLrlteit  zu  erhoben  fQgt  man  &■.»■ 
treuen  Wismut  bH  (e.  B.  10  Blei,  3  Antimon,  1  Wiümntl.    7n  Stereatypenpiatt^sS 
vefKutüt  man  gern  das  Schriftmetall  mit  1  bis  2%  Zinn.    In  England  ui  ^tet 
Gemisch   von   S  Zinn  und  I   Antimon    mit   t  bis  3  Blei   (oder   auch  gana  ola.'^Eiri 
Blei)  «1b  biirt«!  —  aber  freilich  auch  tbeures  ~  rieUemmetatl  empfohlen  ««zi^V 
den.     Käufliclie  engliiche  Buchdruckerscbriften  voa  vonliglicber  Beecl    ~~ 
fand  man  folgendermasaen  EnsammengesctEt: 

Blfi    .     .     ,     . 55  fll.3       69.2 

Antimon 23,7       1%.8       19,5 

Zinn 22.1       20.2         9.1 

Kupfer —         —  1.7 

99,8     100.3       99,5 

So  hewihrt««  framtaiischei  ScbrifL&citg  i«t  aus  5ti  Blei,  80  Antimon,  IS  i&  ina 
geoiitcht;  beim  KinBcbmeUen  abgenutzter  Lettern  74  von  diesen,  14  Antiic^oo, 
12  Zinn.  _ 

17  Blei.  3  Antimon;  oder  3  Blei,  5  Antimon.  2  Zink;  oder  3  Blei.  1  Zv-xa, 
I  Antimon;  oder  20  Blei,  3  Antimon,  2  Kupfer  dnd  brauchbare  Oeioi«:h^  n 
Zapftclagem  bm  Maachinen,  aelbitt  an  Achalagi-rn  an  EisentAhnwagen  (mit.AB>- 
noomo  der  Lokomotiven).  --  Zu  bJtriocn  Ridvr-Gusuiodollen,  deren  ZlLbnc  *"( 
der  TeiltnattchinM  »n^eHcbnitten  werden,  euipßebtt  man  ■'ine  ZummmcnKteTiD; 
aus  B  Blei,  4  Zink,  1  Antimon. 

Doe  Blei  kommt  in  mohreren  EIrzen  vor,  teilt;  an  Schwefel,  teQs 
StnerstofF  gebunden ;  in  letzterem  Falle  genügt  zu  seiner  Gawitinung  e: 
einfache  AosscbmoUaDg  mit  Kolilo,  in  crstcrem  Falle  ist  dagegen  oin 
läatigereifi  Verfahren  erforderlich,  nftmlich  entweder  die  sogenannte  Ttt*' 
arbeit  oder  die  Ntederschlagsarbeit.      Vorher  vrerden  die  grSssen»' 
reinen  ErzätUckc  durch  Handscheidnng  abgesondert,   die   in  kleinert*" 
Teilen  eingesprojigten  Maesen  hingegen  in  einem  Pochwerke  gepoel»*» 
und  durch  SchlKmmen  (Waschen)  möglichst  von  der  Gangart  befreit*) 

Üas  durch  eine  der  bcidon  Verfuhren  guwonnene  Blei  keJest  Kanf^ 
blfli,   wenn   es   sogleich   in   den   Handel   gebracht    werden    kann; 


'(  Precbtl,  Techno).  Encyklop.  1830.  Bd.  ■>.  S.  330.    Br.  Kerl, 
bang  der  Oberb&rzer  Hatten proiease,  Clanstbal  1852.    Br.  Kerl,  Die  Baut 
barger  Hatten proaeaBO,  Clausthal  1!)54,  S.  18.    Stobmann,   Encyklop.  B&Qdt>- 
d.  techn.  Chemie,  6raan«ch««>g  1865,  B.  85,S. 
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W»rkl«i  (Werk),  wenti  es  so  viel  Silber  enUiillt,  da«s  die  Abacheidoog 
da  l«tjrt«m  dorch  Abtreiben  sich  lolmU  In  di««ein  »weilen  Falle  ver- 
wiadeii  mau  das  Bloi  in  Gl&tte.  wdclta  teils  als  KanfgUtte  U&n- 
detnrare  ist,  teils  als  PriscbgUtte  in  Kratiim>)£en  auf  ßlei  (Priscli- 
blei,  Weichblet)  TencbiuuUeii  (gofriscbt)  wird.  Das  KauAilei  bedarf 
oft  einer  Reinigung  von  za  grossem  Gehalte  fremder  Metalle,  welche  da- 
doreh  bewirltt  wird,  dass  man  das  noreiae  Blei  auf  oinem  darcb  Flamm- 
&»er  erbitxten  schrs^cn  Herde  bei  gelinder  Hitze  nmschoiitzt,  wobei  es 
gVMtnigt  ablSufl.  während  die  KliwerQUssigeren  BeinÜBcbungen  auf  dem 
Barde  Uegea  bleiben.  Fßr  den  Verknnf  wird  dos  Blei  in  eiserne  For- 
BMB  g««cb5pfl,  worin  es  die  Qestalt  llnglicb  Tiereckiger  Blöcke  (Unl- 
dta,  QixiEe)  orh&lt. 

Diese  im  Handel  Torkommenden  Bleibidcbe  aifid  zuweiten  durch  SlQcke 
OnMiMu  eder  anderes  altca  Eiaen,  wekbc  beim  GieMten  üorin  ängewhloMen 
wvrdia,  vetnUscbt  Ein  tolcher  Betrug,  der  aoaet  nnr  erat  beim  Entxweibanon 
deb  offesbiut,  kann  mittels  d«!  Kinbeitc^^wicht«  und  xwut  um  einfachkteii  aof 
die  WeiaB  entdeckt  Verden,  dasa  man  die  Blocke  attf  einer  Wage  mit  bleier- 
nen Oewicfat»n  nbwfigt,  dann  beid«  Woffecfaulea  sletcbseitii;  in  Wa««r  senkt, 
«obei  dos  Gleichgewicht  gar  nicht  oder  nnr  unbedentend  gestOrt  werden  darf. 


fi.  Alniiilnfiim.^) 

OwMS  erst  seit  dem  Jahr«  1S6!>   in  die  Heihe  der  ftlr  die  mecba- 

«iidie  Technik  bedeatsamea  Stoffe  etogetretene  Metall  ist  die  GraBdlage 

dvThotwrde  (Alaunerde),  welche  letztere  aus  68,3  Aluminium  und  46,7 

liiQentaff  beel«bt ,    also  ein  Aluminiamozyd  darstellt      Die   Farbe    des 

Alamininrns  ist  weiss,  »Q  8chOnbeit  nicht  der  des  Silbers  gleichkommend, 

iker  d«t  des  Zinntj   nhulich;    das  unreino  (eisenhaltige)  Metall,   welches 

Uftrulicb    in    den    Handel    gebracht   wurde,   zeigte   sogar   einen   Etorkcn 

ns  Graabläolicbe,  durch  welchen  es  ainigeruioseen  nach  der  Farbe 

■>■-  ^inkM  hinneigte.     Die  FlKrte  kommt  nngeftibr  jener  des  feinen  Sil- 

W)  gleifili.  ist  iftwas  geringer  als  die  des  Kupfer«,  aber  grCsser  als  die 

da  JÜmtea.     Das  AInmininm  giebt   beim  Anschlagen  einen  starken  nnd 

■cIiSbki  Klang.     Es   lUeGt  bich  suhc  gut  bSmmem,   zu  Blech  walzen,   tu 

tOMfit   dOnnea  BlätLchen    schlagen,    nnd    in  Dmht,    selbst   von   grosser 

rvir.>*;t^  xieben;  doch  erleidet  die  Dehnbarkeit  erbeblichen  Nachteil,  wenn 

::L  Bcbr  rein  ist.     Aaf  dem  Bruche  zeigt  es  ein   fcinkSmiges,   fast 

'''if-filge.    ^eioe  Auffallendste  Eigenschaft:  iat  äa»  »ehr  geringe 

.     ;,    welches  nur  2,äfi   bia   2,67   (in  unreinerem  Zustande  des 

■  'S  bis  2,ii!0)  betrftgL    Die  Iteisifcstigkcit  ist  nicht  sehr  gross; 

-..  ^le  gefimdeo,  fUr  l  7mm  Qaersohnittsfllcbe  berechnet,  bei  Gosa 

'"  n   ks,   gehUmmertem   Metall   in    13,6   bis  S0,3,    Draht   zo    10,8  bl« 

'  ^f.     An   der  Luft    verUndert   du  Aluminium    sich    nicht   merklich; 

:h«efel wasserst offga.s  Isaft  es  nicht    an;    bocbgmdige  BcbwefelsKure 


'I  f.  Btobmano,  EuejrklopAd.  IlaadbDcfa  der  teohniachen  Chemie,  Bd.  1. 
Boirey-StaUi-l    y^allurpio.  [Iraunscbweig  1863—88,  S.  1578. 
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80wi«  Sslp«t«r«(iui-e  graifea  es  wonig  otler  gu-  nicht  an,  abei'  von  Sali- 
Bttare,  Terdtlnoter  Sehwefelü&arö  luid  Stseoder  Kalilauge  wird  «v  rasch 
und  unter  heftiger  Wasderstoffgasentnicltelong,  ron  Bssig^ore  riel  lang- 
eaiiier,  aufgvltyät.  Zum  Scbmetzcu  erfortlett  es  einen  Orad  von  UotglQh- 
hitxe,  welcher  ewischen  dem  Schmehpiinkie  des  Zinkes  nnd  jenem  d 
Messings  zu  liegen  scheiDt  (nach  UeTill«  tiei  700°  C). 

Za  Ucbnischcn  Anwendungen  eignet  sieb  das  JUnminiam  besondi 
durch  seine  Leichtigkeit,  i»eine  bUbsche  weisse  Farbe,  seioe  Unverfinder- 
üchkeit  tutt«r  den  Eintttissen  der  l>ufl  (dn  es  sich  weder  aiydiert  noch 
—  wie  das  Silber  —  von  SchwtffelwutüerbtoS'  braun  wird)  und  seine  voU- 
kommene  Unecbidlichkeit  fllr  die  menschUche  tiesundbeit.  Hindernis  ein 
ausgeilehnten  JJvimlxang  i«t  jedoch  der  hohe  Preis  (noch  jeUt  wenigsli 
die  HtÜftu  von  dem  einet  gleichen  üewichts  Fein-SilberJ,  welcher  in 
koal. -4 pickligen  Darstellungaweiäe  »einen  Umnd  hat.  AIIb  bisherigen  Ver- 
arbeitungen dieses  Metalles  sind  fast  nur  aU  Versuche  oder  GegenstSnik 
besonderer  Liebhaberei  zn  betrachten;  Bollte  man  aber  dahin  gelangen, 
dasselbe  viel  wohlfeiler  zu  erseogen,  so  kOunte  es  eine  wichtige  Stellung 
in  der  Technik  erringen. 

Atu  Alumioiuin  gefertigte  Gcf;eiii>tänile  xiod:  0|iernglaa*  nnd  Fernrohrge> 
b.1u£e;  WugebulkcD,  WiigBcbkilcn  und  sclir  kloinc  GcwichtBttlukei  Suztanten  und 
andere  derftrtigo  (ier&te;  dif.  Keginienbtfkdler  ile«  fTMiixflmucheti  HeiTfr».  IVgei 
grifFe,  Sftbelacheidon:  dllnne  Bliltt^r,  nach  Art  dm  Blattiiilbeis  verwendliaci  G 
«pinale  <mit  sphi  fcinutn  —  lum  Teil  nur  U.IIOä  mm  dicken  —  Dralite  Qbef' 
wickelte  SeidtmOideii I  und  diLram  gearbsiteti;  SitiUen;  BltuinittruiD^Dto:  Bronchen, 
Armbiuder,  UDiimuduln,  Obr^'jbllnge  und  andere  ächtuuckeavheu.  Wegen  man 
DnrerfttidürlichkHt  an  der  Luft  tind  »einei  geringen  ClewichtH  ütt  e«  zur  Ana- 
piflgUD^  vuo  Scbuidt;lIliInx^.'n  vorffwchlugen  worden. 

Da  diu*  Alumiuiutiiqxjpti  (die  Thoiierdo)  einen  Knuptbestandteil  aller  Tboii- 
giUtaugen  liildet.  so  (^hürt  das  Alumiuitim  zu  dp.n  allerTerbrettet-^ten  Motnlles: 
nach  «chät:xuiig«w<ti<ivr  R^ruL-hnunt;  bt^älvht  etwa  «in  Sechstel  der  für  die  meOBcl^ 
liofae  Rrforsohung  siigilnglichen  Rinde  da«  ErdtiOrpers  nos  Thonerde.  Aber  lor 
Abaoheidung  des  Meiftlle«  aus  dieeer  letzteren  eind  zur  X.eit  noch  weitl&uüge  Um- 
wege und  koat«pieltge  ebeaii«che  Vorgftnge  erforderlicb ,  welche  eine  wt^hlfeUe 
Uantellung  in  grovsen  Mnwen  nicht  xulassen.  Ucgonwilrtii;  bvstcht  der  Roh- 
itoÖ'  gowöhnlich  im  Kryotitb  feinem  ^rönl£.ndÜK:hen  Km,  welche«  Fluoralitmi- 
nium  Tcrbundon  mit  FUiornatriwm  i?nthilltj;  von  den  darin  befindlichen  13% 
Alaioinium  hoII  niitn  biidier  nur  4  xu  ^winnen  vermocht  hnbrn. 

Dan  im  Bändel  Torhommende  Aluminium  idt  nicht  gans  rein,  ■ondem 
«atb&lt  0,8  bie  'i%  Eisen  und  bis  lu  Vi  %  äUiciuiu  als  xinabBichtliehe  Veriui- 
reinigimg>''n.  FVilher  ntipg  der  Ei*Cngi?hAlt  i>clb»t  gcg^ii  7,  die  Menge  des  iH 
oiunia  zuweilen  gesell  5%  an.  Solche  Boiinr-ngungen  bueintrilchtigen  erhebU 
die  Bildsikcak^^it  dta  Aluminium;  einige  "/*  Kajjfer  «teilen  ibtu  die  Sprttdigki 
des  OloMM.  Bcdeuteom  scheint  du«  Aluminium  1>esonder8  in  seiner  Miscas: 
mit  Kupfer  '(Aluuinium-UroDKe,  «.  w.  ii.J  nx  »um. 

7.  MckoK») 

Ks  hat  im  reinen  Znstande  eine  twischeo  Si]l>erweiss  und  Stahlf 
liegende  Farbe,  einen  hakigen  Brach,  einen  starken  Glon«,  eine  bedenk 
tonde  fi&rte,  ein  Kinheitsgewicht  von  8,4  (im  gegessenen  Zustaude)  bis 


*IC« 


8,9  fgeacbmiedet),  ist  scbweissbar.  sclitnüzt  erst  in  der  befUgslGn  Weiss- 

glQhhiU«,  irir«!  rom   Majfnoie  ongexogen  oud  nimmt  «ulbgL,   gloicb  dtim 

KtBtjn,  Mag'noÜFmue    an.     Dag   Tontüglicbste    Nirkelera   ist  üor  Kupfer- 

nic^el  (eine  Verbindnu;;  vnn  Nirkel  init  Arsen).      Aus  tlieseni  und  aus 

der  Kobaltspcise  (einer  bei  dor  Bmaltefabrikation  in  don  Olassdiniels- 

liftfen  sicli   abscheidenden,   ans   Nickel,    Arsen,    Kobalt.    Kapfer,   Risen, 

Schwefel  U.8.W.  bestehenden  Metallmasso),  sowie  aas  uickelhaltigen  Knpfer- 

und  Schwflfolkioacn  wird  das  Nickel  tatf  vci-sphißdcno  Weise   dargestellt. 

Mac  erhält  darcb  die  angewendeten  —   teils  in  Itöstungen  und  Schmel- 

zotigen,    teils    in    AnflöMingen    und    Niedoischla gongen    bestehenden  — 

Arb«it«a  entweder  Kick«loxipd  (metsf.  mit  mehr  oder  weniger  Kupferoxyd 

geinengl,)   oder  kohlensanirea   Nickeloxyd.      Ana   diesen   beiden   wird   das 

Nick«]  gewonnen,  indem  man  sie  mit  Kohlenstaub  in  hessiifcbeQ  Tiegeln 

einer  befrigon  Woifisglübhilr*  unterwirft.     Das  Nickel   nimmt  dabei   ein 

wenig  Kohlenst-aub  auf  und  wird  mehr  oder  minder  spröde.     Im  Handel 

irtcheint    doa   Uetalt    zuweilen    als    gegcbmolsene   (jedoch   unvollkomniei] 

gefloiSMne,   daher  liSchcrige)    Mass«,   oder  nngeseh motzen   in   grauen    on- 

reg«]mtl«sigei>.  lockeren  aber  ziemlich  harten  Klümpchen  von  erdartigem 

Amebea  (NiekeUchwairm);  gegenwärtig  meist  in  kleinen  rechteckigen 

KaehBn    mit    ziemlich    glat  ler    und    melallg]llnr.ender    Oberfläche ,    deren 

Inneres   fe.st    rusanimengeKintert  ist    (Wilrfelnickel).  —  TJas  käufliche 

Nickel   ist   nicht  reines  Nickelmctall,  sondern  cnlhnlt  nur  60  bis  98*^/0 

wirkliches  Nickel;  dae  übrige  ist  gewöhnlieh  Kupfer  und  Eisen,  rtiweiloji 

Kobslt;  ausserdem  finden  sich  Sparen  von  Arsen,  Schwefel  und  Silicium. 

W*  «Urk  knpferhaltjgon  Arten  (SO  W»  70%    Nickt-I  und  SO  bis  47*4 

Ki<;.rtfr    enthaltend}    führen     aoob     den     Nameu     Kupfernickel     oder 

^ukclkapfor. 

Dt»  Gegenwart  des  Kobalts  iet  unBctiUdlicb,  eoUnge  letstoree  weniger  ala 
1'/,  ä»  ntwkmi^tvK^ii(»  bctiftgt;  lii«  mi  2°/^  Kohlenstoff  icollcn  unichSdIidi 
**'n,  ebenso  bin  iVg  Eilten  und  die  geringen  vorkoniuieiiilen  Verunrcinignngea 
itindi  Maaean,  Arsen,  Siliciom  u.  s,  w.  Der  Schwefelgeuslt  tt>U  hCcbsten«  0,5% 
'"rtragen. 

Die  FetitigVeit  des  Nickels  ist  grUsser  als  diejenige  dea  Bchmiud- 
*'*us,  «benso  die  UArte  desselben;  e»  ecbmiUt  bei  elwa  16UU'',  nach 
»ndtn-B  Angaben  «rsr  bei  ISOO".  Von  Natur  iril  das  Nickel  BprBd«, 
^ri  aber  geschmeidig  durch  TlinKufUgen  von  ',',„  bi."  ';,o  "'o- 'J  Mag- 
ottUtiD,  lo  dofis  CS  im  glühenden  Zugtande  wie  auch  bei  gewöhnlicher 
^■«■iwatnr  etwa  wie  weicbor  Stflbl  gebßmmcrt,  gewalzt  u.  a.  w.  werden 
l»«»:  «e  lltict  »ich  auch  mit  Eiüen  sueammonticbweissen  und  mit  diesem 
f*«<tnam  zn  dünnem  Blech  auEwalzen.  Dag  Kiiiheitsge\Ticht  des  Nickel 
l*»rtgt  im  Mittel  8,9. 

Die  Wrärbeitung  dea  Nickelä  durch  Bcbmelzen  und  Giessen  ist 
^>nth  Mine  Kigenecbafl,  im  flüsäigcu  Zustande  Sauerstoff  und  andere 
(lue  zu  verschlnckcn,  welche  beim  Erkalten  au^gestossen  werden  (S.  äl) 
obr  lelnrierig  and  nogebr&ucblicb. 


>)  D.  p.  J.  18TS.  SSä,  S.  28!. 
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8.  Silber.») 

Die  in  den  fiewerUen  verarbeiteten  odien  Metalle,  ta  welühcn 
(ausser  Gold  und  Plntin)  daa  Silber  gehört,  verdanken  diesen  Kamea 
nnd  den  Vorzog,  welcher  ihnen  gegeben  wird,  zum  Teil  ihrer  BcbSnen 
Farbe,  haaptsSehticb  aber  der  UnvertLndcrlichkeit  bei  den  lüiD^aiisen  der 
Lnft,  der  Feuchtigkeit  o.  s.  w.  Das  reine  Silber  (Feinsilher)  hefiitrt 
wne  gchOiiu  weisse  Farbe  (welche  nur  durch  schwefelhaltige  Aw 
dUnstnngen  braun  oder  schwarz  wird,  indem  sich  Schwefelailber  bildet), 
nioimt  durch  Polieren  einen  starken  Glanz  an,  xeigt  ein  undeutlidi 
zackigoa.  mehr  dichtes  und  gleichsam  gcäossoncs  Ansoheo  auf  dem  Bruche, 
eine  geringere  Härte  als  das  Knjifer.  eine  sehr  grosse  Dehnbarkeit  nnd 
ein  Einheitsgcwiclit  von  angeiUbr  tO,&,  welches  durch  die  Verdichtung 
beim  ilätumern,  Walzen  und  Drahtziehen  bis  etwa  1U,62  erhöht  werden 
Itaun.  Die  ßeiüsfe&ligkeit  ist  geringer  als  jene  des  Kupfers;  »ie  beträgt, 
anf  1  9min  bezogen,  für  gegossenes  Silber  l,h  kg,  fiir  hartgezogenen  Dnüit 
32  biD  41  kt/,  für  geglahten  Draht  18  bis  19.^  leg.  Das  Silber  scnmiltt  in 
schwacher  'Woi^pgltlhhitze  (bei  916"  0.),  ohne  zu  rosten  oder  sich  m  ser- 
flQcbligeui  ciuo  kleine  Menge  SauerstoQ',  welche  es  aiteidiiigs  im  Schmel- 
zen rerachluckt,  entweicht  heim  Erstarren  vollstUndig  wieder,  öftere 
anter  GerSusch  und  spritzender  AasKtoarnng  einiger  Silherteile  (Spritzen 
oder  Spratzcn  des  Silbers).  Ea  wird  von  sehwachen  Sftnren  nicht 
angegriffen,  \Gfi  sich  »ber  in   der  SalpetersKure  leicht  ant 

Oher  das  Eiiih«it«g« wicht  de«  Silli«»  »iml  di«  AngAben  sehr  abweicbcod, 
was  sich  teiU  ann  den  rerschiedenen  phyBiücfami  Zii<itJlnden.  teils  dureb  grOcaere 
oder  fierinRere  Reinheit  i.>rklltrt.  So,  wie  dieii«fi  Mt^taH  darch  SchmeUen  und 
Oioiaen  (oder  ruhiges  Hrkalten  im  Tiegel)  erbatton  wird,  «chlicsst  ea  gewöhn- 
lich viele  l'oreii,  ja  oft  lietrSeht liebe  LOcber  und  UJoaenräume  ein,  TmnOge 
welcher  es  leichter  erscheint:  doa  FoinBilber  des  BaiideU,  welches  wolil  bei  den 
Gewii^tabflütimmiingon  zuweilen  für  rein  angenommen  worden  ist,  enthält  hu 
tu  1%  Kupfer,  wodurch  »«in  Kinlieitiicewicbl  eheufalb  verringert  wird.  Cbe- 
siiach  reineH  Silber  hat  im  dichtesten  Zuatiuide,  den  es  nach  dem  Schmelae« 
dorch  rubise»  Erkalten  annvbnien  kann,  da«  Kinbeitsgewicht  10,566:  sonstigf 
Bestimmiingeo  sind  folgende: 

OeacbmoUeu  und  durch  EinRiimseD  in  Wasser  gukOrot  (eebr  porOs)    .     .    9,633 
GeschmolRen,  im  Tiegel  erkallet,  mehr  oder  minder  porös     .    9,988  bis  10,474 

Za  Stäben  gegosüen tO,105  bis  10,511 

Gehämmert 10,447  bis  10,633 

Gewalzte»  Blech 10.531 

Draht -     -     .        10,491 

Eiuo  mci'kwürdige  Veränderung  erlndct  da«  Silber  notcr  gewissen   n< 
nicbt  nS-bcr  eriuitt^lten  U inittJLiideD .  wen»  <^t  s^br  lauge  Zeit  in  der  tirde  1> 
OeflUse  au»  dem  Alttrtume,  Ton  reinem  oder  fast  gan«  reinem  Silber,  weli 
man  ao  vergrabon  fand,  zeigten  sich  ivüscrhch  mit  oiiivta  übenugc  run  Chi 
«Iber   bedeckl ,   Simaerit   mQrbe   (no   da.-s   ina.n  ätilche   von  n.b  bt«   1  mim  Die 
zwischen  den  Fingern  EerbrCekeln  konnte),  ohne  eine  Spur  von  Biegsamkeit, 
anf  dem  ßmch»  kOrnig  kridlA-ltiniFch  mit  sehr  »turketn  GlaoEe.     Alte,  aas  d« 
Erde  iregrAliene  Silbermünzen  sind  zuweilen  ebenfnlls  gtinz  sprQde,  und  so  rei^ 
mit  Cfal^raiLlicr  beladen,  dass  dieses  bis  zu  ITVa  des  Gewichtes  ausmacht. 


>)  BcIlej-StttUel,  Metallurgie,  Braunscbweig  18S3— BS,  S.  1051. 
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In  reinem  ZuBtiuide  wird  das  Sitber  wenig  Ter&rb«iiet.  Man  ver- 
■nucht  (legiert)  es  fnet  j«derzett  mit  Kupfer,  teils  eeineti  hoben  Preiees 
wegen,  teils  weil  das  legierte  Silber  eine  grSBsere  Hfirte  beeitati  and 
daher  üch  weniger  abnutzt  Man  bezeichnet  die  Monge  des  Zasatxe« 
oder  den  Feinbeilngrad  (die  Lutigktiit,  den  Feingehalt,  die  Feine) 
de«  Silbers  durch  die  Angabe,  wie  viel  Lot  reines  Silber  in  der  Mark 
(16  Lot)  enthalten  elnd.  Feinee  äilbor  i£t  daher  ISlStig;  12lOtigea 
Silber  entbtUt  in  16  Teilen  12  Teile  Silber  und  4  Teile  Kupfer  u.  a.  f. 
Das  Lot  wird  hier  in  18  G-rfin  eingeteilt;  Silber  also,  welcbeB  x.  B. 
U  Lot  8  Orsn  fein  ist,  ontb&lt  in  16  Lot  (1  Mark)  14%«  oder  14% 
Lot  reineti  Silber. 

In  Frankreich,  Belgien,  einem  gi-ossen  Teile  Italiens  etc.,  in  Deat«b- 
Und  wenigstens  beim  Utlnzwesen,  ist  die  Bezeichnung  des  Feingehalts 
nach  Tausendftteln  des  Gewichtes  (Tansendteilen)  eingetilhrl.,  woasdi 
1.  B.  Silber  von  0,950  (950  Taueendteilen)  solches  ist,  welches  in  1000 
Sewiehiteilon  950  Cewichttoile  reines  f^ilber  enthält  (—  273"/^  GrOii 
oder   t&  Lot  8,6   Gr&n). 

In  den  mciateii  Lftndem  bcstvhvn  grüutxlicb  oder  gewohnheitsgemlLsi  g«* 
viaie  MischannrerbAltniue,  aus  welchen  die  StlbGni.rbeiton  Aet  Regel  nach 
ndtziigt  werden;  man  nennt  daa  Silber  von  diewm  Torgeuhriebenen  Feinge- 
b&lte  Prnbeailber.    Das  Probaeilber  b&lt 

in  EngUuid 14  Lot  14,4  OAn  =  0.92Ö 

„  l'rankreieh,  Belgien,  Mailand,  Venedig, 

z..iAu„f„»g.. wi  ;:,2;;  ;:  zlZ 

u  CMemicb  (früher  13  Lot  =  0,812)  wit  18S6: 

No.  1  .    .         15     „     a.ö      „     =  0,950 

„2 14      „      T.2      „      ^  0,«00 

t,    & IX     ..    14,4      „      =  0,800 

„     « 12     .,      -        „      =  0,750 

Du  Silber  tu  DcnkmQnaen  h&It  in  Frankreich  ron!chrirt£miUstg  0,950 
od«  mindaitenB  0.947. 

Im  Deolmban  Beich  geltes,  laut  Geeetsis  Tom  16.  Juli  1884,  folgende 
nUiaiiiningen:  Eli  dSrfen  Silbscwiiren  in  btt1i«biRem  Feingehalt  angefertigt 
*ci<lsB;  der  Feineehalt  darf  —  nnter  Aneal>e  des  hrzenger»,  Anf^rftgnng  eines 
Stcnpelieioli^n«  (Hondaibhel,  in  irelcher  die  Kaiserkrone  sich  beßndet)  und  Be* 
**wit5g  dat  Feingehalte«  in  Tausendteilen  —  für  Scbmucksachcn  immor,  für 
™tto  kber  nur  dann  asKegeben  werden,  wenn  er  miiidestüua  800  beträgt. 
"V  vifklicbe  Feingebalt  oarf  weder  in  der  g&Dxeu  Ware  noch  in  deren  ein* 
■^>m  Teilen  den  angegebenen  um  mehr  bS»  8  Tausendteilo  untereehreiten. 
^■txmren.  welche  mit  anderen  Mef,allen  iiielalli«cb  verbimden  Kind,  dClrfen 
*>'M  mit  dem  FeingohaltDHtenipel  verHehen  «ein,  en  sei  denn,  dass  üo  Ecbon 
*— «tlicb  ttU  nicht  silburnu  «rkannt  werden  kjlnneo. 

Beim  Legieren  daiSiU>ere,  d.  h.  beim /.ugammenacbmelaen  deeselhen  mit 
'l^'tri  mun  die  Mischung  sorgOitig  umgerflhit  werden,  bevor  man  »ie  aui^ 
^tM,  weil  «ich  sonst  am  Boden  des  Scbm^etieffela  eine  reichhaltigere  Mischung 
*|wi(,  alH  oben.  Rh  ist  beobachtet  worden,  oaet  bei  einem  VerbftltniKse  der 
■•Wie,  welche«  hei  genauer  Vermiichuug  1 2 lötjges  Silber  bitte  geben  mflsaen, 
*w  uder«  Teil  18  lötig,  der  obere  nur  11  lötig  aD«6e!.  Aber  selbst  nach  dem 
''^gieiwi  in  die  Formen  rerteilt  sich,  wILbrend  des  Eiknlten«  bis  zum  £r- 
''■rängipunkte,  der  Silbergehnlt  ungleich,  »o  daw  ventclnedene  Stellen  dea 
ntMnaen  SlUckes  um  3  hie  15  Tamtendst«!  im  Feingehalte  abweichen.  Die 
^■n  Hiaohang,  -welche  die«e  Erschiüinnii;!  nicht  seigt,  londera  ganx  gleich- 
>*iHg  gemiKbt  bleibt,  itt  die  Ton  0,7lfi  oder  UV,  Lot 


I.  AbKbniU. 


Darcb  die  Logierang  (ancb  wohl  Beschickung)  wird  die  Färb» 
des  Silbers   dwU>  mehr  ina    RfiUiche    und    Hote    geiogen,    j«    bOber    die 
H«Dge  des  zageeetztoD  Knpfers  steigt  (doch  tst  selbst  die  Mischung  von 
1    Teil    Silber    mit    4    Teilen    Kupfer    noirb    nicht    gaox    kopfeirot);    die 
Schmelzbiu'keii  nimtnt  zu;  <Iie  Dehnbarkeit  vermindert,  sich  einigermassen, 
wiewohl  die  Hearheitung  durch  näoimern,  Walzen,  Dmhtziohen  u.B.  w.  nodi 
immer  gut  von  ataLten  gebt  und  nur  m  Gegaagtändea,  welche  Toriuga- 
weise  eine  ftuggeEeichnete  Gesrhnieidigkeit  erfordern  (hSchit  feine  DrHhte, 
getriebene  Arbeit),    bleibt  das  nicht   oder  sehr  wenig  mit  Kupfer  rer- 
»etxte  Silber  ein  I^L'dUrfnis.      Das  legierte  Silber  läuft  beim  Gies&en  besser 
in  die  Formen   und    liefert  leichter  einen    diehten,    blosenfroien,    dünnen 
und  schart'  auegebildeten  Ouss,  als  Feinsilber;   die  rohen  —  noch  nicht 
duceb  Hammer   oder  Wal^e  bearbeiteten  —  UusbütUcke  (camentUcb.  aa& 
12-  oder   iSlfJtigem  Silber!  brechen  bei  etarkem  Biegen  wler  kräftige» 
Schlage    ab,    und    zeigen    auf  den    UruchHächen    ein    vackigei    (hakiges) 
GefUge,  w&hrend  sieb  nach  der  Bearbeitung  eine  viel  grOi^ere  Biegsam- 
keit und  ein  feinkßmiges  Geflige  offenbart.     Im  gtah«nden  Zustande  i^t. 
Legiertee   Silber   von    mittlerem    Feingehalte   (etwa  xwi&chon   0,200   unri 
0,600  fein)  t>o  spröde,  dtus  es  sich  im  ei^e^H9n  M{)rser  xu  l'ulver  atosaen 
ll9Ht.     Durch  die  Verbindung  mit   Kupfer  erlangt  das  Silber  nicht  niur 
schon  ursprtinglich  eine  grüsüero  llild«  (welche  es  mehr  gegen  Verbiegen 
und    Abreiben    durch    den  Gebrauch   tchUttt),    sondern  auch    die   Eigen— 
tchaft,    seine   H&rte   und    Rteifheit.   durrh  ßearbeitmig   in   weit  ansehn- 
licherem Masee  zu  vermehren.     Auch  die  Keiesfestigkeit  hl  im  legierten 
Silber  ausserordentlich  vergrBssert,     Drfihte  von  12  lötigem  Silber  tragen 
(auf  den  QuerBcbuitt  von   I  qmm  berei:hnet)  62, S  bis  92,S  k(f,  wenn  sie 
hartge7.ogen,  und  S9,7   bis  4K,2  %,    wenn   sie   aungcgluht   und   dadureb 
weich  gemacht  «ind.     Das   ßinkeit^gewicht  des  legierten  Silbers  hl  ge* 
ringer  als  das  des  feinen,  nnd  zwar  desto  kleiner,  je  hQlier  der  Kupfer 
zusatx  steigt. 

E«  freif^net  sich  bivweilen,  dau  beim  Ziutamm'eiiauliiDelr.en  fein«])  Silben 
mit  reinem  Kupfer  und   nschfult^ndem  Anagieee^   die   Miftrhiing   mehr  odtr 
weni^for   BttUuhen   entliftlt,    wi-li-hi«   der   «{rilteren   B«irlid(iinß    hinderlich   wet- 
deo.  indem  sie  iinganse  Stellen  erseugen.    Man  hebt,  rliesen  Übc-l«taud   lei 
durch  Zueatz  von    I    Teil   iCink  auf  V2%  Teile    des  tiemiwhes,    «odurob 
Dehnbarkeit  niolit    hcmerkliitr   leiil«-t.     Beim  EiurcbmcJzen   altm   verarbeite 
Silbers  iA  dieser  KuiiiitgrilT  nieuiulii  erforderlich,   weil  biemn  rieh  stete 
tvngeti  helindeu,  welch«  achon  etwiu  Zink  enthalt«!!. 

Zwßlflatiges  Silber  (uIh  Blech.  Draht  u,  dgLi  iah  in  eeinem  durch  \a.~ 
glühen  erweichton  ZuiitainJe  »cIkiii  imgeßfar  »o  hurt,  wie  gotiw  Kupfrr  hei 
dem  erhöhten  Härtegrade,  welrheii  ee  durch  länger  fortgesieute  kalt«  Be- 
arbeitung lUümniem,  Wahcn,  I>i:ahtxiehen)  annimmt;  wenn  nun  eretere»  daich 
solebe  Beliiind  langen  noch  bSrter  geworden  ist,  «o  steht  e»  dem  bmrten  äehmied* 
eisen  gleich. 

Uurcb   Oliihcn    wird    diis   legierte  Silber   auf  der   OberHäcbe   Rchwllnlii 
brann  von  gebildeten  Kupferoi^dc:  »tnrk  ktipferhaltiges  iBaft  schon  beim 
gen  an   der  Luft   an   (wird  blind}   und    unterliegt   der   UrQDgpdnliilduug.     A: 
einem  24  tslModen  Ung  in  Bsaig  liegenden  LA^el  von  12*  oder  131r<ligeiu  Sil 
wird  wohl  O.l  ^  und  noch  etwuu  mehr  Kupfw  aufgeloht. 

Ober    da«    KinheiUgewichl    de*   f>ilbent    von    TCrüchiedeneui    Fciiigel 
fcOnnen  folgende  beobhchtete  Zahlen  angeführt  werden. 
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a)  fQr  venehiedeno  Zostfinde  des  MAtalls; 

Feinbeit.  Eiobeit«(r«wiobt. 

0,993        Oew%\zli»  Blech .     .     .  IO.&23  bia  10.&34 

Draht 10.422 

0,875        Blech     .         .  I0,3l&  bü  10,262 

DnJit 10.228 

0.812         GeifOHsen     ...  9,9Sl 

„  GebAmiDert  (Lfiffel)     ■  t0.l46 

„  Biecb     .     .         ,     ,     .  10.160  bu  10,170 

0,7&0        GegOiaen y,6(i  1 

BIwh 10,000  las  10,07« 

„  GsbtiDmcrt  (LSffcl)  10,024  Üb  10,056 

„  Dnbl 10.008 

0,«B7         GegOMen     .     .  B,86B 

H  Blech «,»41  ViH  d,971 

Ofiih        BiMb 9,803  bi«  9,9U 

Draht  9,858 
0,562         G«go«en     -          .  9,«3J 

Rlw-h      ...  9,785  bi«  9.761 

0,611        aegoiseo 9,4S3  bis  B,440 

„  Ulecb      ......      9.538  bii  9,670 

bt  filr  ^ptOgiee  Metall  tGeldataeke): 

Eiafa«it.tgevicht.  Einbeitsgewiclit. 

0,993  =:   I0,45&  biB  1<^&89  0.562  ~  9,746  bis  9.761 

0,923  =  10,346    „     10,374  0,52ö  ^  tf,640    ..    9,886 

0^900  ~  10,271    ..     10,817  0.500  =  9,630    ..    9,650 

0,868  =   10,250    „     10.265  0,437  =  8,532 

0,»83  =-   10,169    „     10.237  il,S75  ==  9,439 

0,812  s=   10,172    ,.    10,178  0..4SS  =  9,383    ..    9,385 

0.750  ^  10.050    .,    10,100  0,312  =  9,30«    ..    B,8»8 

0.6S7  =     fi.974    ,.      9,976  ,      0,818  t=  0,163    „    9.2S7 

0.583  —     9.7U    .,      9.810  ] 

Der  Abtmtzung  dnrcb  den  Gebrauch  nntArliegt  im  allgetoßinon,  tioter 
(IntliBiL  Dmct&ndeD,  da«  «tiicicec  lejfierte  Silber  wetiiKer  alt  du  «entf;  leKterte 
"<)b  guiu  feine;  doch  Kheint  die  kteinat«  Abnultung  beim  Feittgebali«  von 
'^  0.312  mii«atrflt«n.  Es  lieeiMi  darülior  Brabacbtungt-a  nn  GbldstDcktin  Tor. 
ueb  welcbtfD  —  ubreibende  Wirktm^  durcb  gltiicb«  Mittel  voi'auKgtM»tst  — 
J^  ftifiS  Klbcr  etwa  doppelt  Boviel  Gewichtsverloat  erleidet,  als  das  von  0,SI2. 
y**ttk  wiir«D  nlltulicb  dir)  verMÜtnieiofaBitfen  OewichlBverloeta  (jnim  der 
'*trtfRii  LegiMTiiig  aU  Rinheit  angenommen)  wie  folgt: 

Peingehftlt      Abreibnog.  Feingehalt      Abreibung. 

0.993       =       1,97  0.520      =       I,SO 

0,900       =       1,60  0,312       =       I 

0,760       =       1,48  I  0,218       —       1,046 

0,666      =       1,31 
iMi  VcrhJtltnt«  ändert  nch  einigfirmiuaeD.  wenn  Geldaorten  veracbiedeneD 
**sgttultM  darcheiu ander  umlaureu-,  denn  indem  hier  die  bilrlü5lt:n  Arten  nur 
^•»chtteo,  die  weichat«D  nur  au  liSrtervn  weh  reibeo.   »tebcn  die  hoclibal- 
^Wi  LMittongen   f^tgtm  die  gerinfthaltifi^en  in  noch   gr&nserem  Nacbtüte,   alii 
Avih  dM   «boi  mit^ieilteu    ZahUn  auigedrückt  wird.     Uun  darf  indfloen 
"Wtui  sieht  »chlioMen,   d&aa  im  Geldumläufe  di«  am  feinorem  Silber  g«priLg- 
toAitaa  doen  grOawrvn  Teil  ibrea  Go^icbtea  —  wlb>$t  Iwi  Bnuehung  auf  eine 
|i*)eli  gmmt  OI>«rfliche  —  verlieren;  al«  di«  geringhallig^n  kleinen  Artea;  TiW* 
"litr  ergiebt    die  Erfahrung   dae  Kntgcgcngeectxt« .   weil    gr6««r«  Geldstücke 
'  '  oft  dnrcb  ditt  B&nde  j>pben,   auch   eher  ueichont   (t.  U.  in  Rollen  ge- 
wertleD.   Kupfer  eteht  in  der  Abnuteba-rkcit  ungefähr  den»  0,900  feine» 
'iitrei  gleich. 

lifMllfc-ywefcw.  Mtriua.  Tadboologl«  U  5 
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I.  Abeohnttt 


Dm  Probieren,  die  Probe  des  Silbers  bat  xuni  Zwecke,  den  Fein- 
geholL  desstilben  zu  ei-rnrachen.  .^nnttliernd  geschieht  dies  durch  die 
Strichprobe,  d.  lt.  durch  krlifliges  Keiben  (Streichen)  atif  d< 
Probiersteine,  einem  mit  feititim  Schtnirgelpulver  abgetjchliffenea 
mit  BautniSl  schwach  eingef«ttMen  schwaiven  Rieselsrhiefer,  indem  mi 
die  Farbe  dos  Striches  mit  der  Faibo,  wclcho  oinigc  zugleich  gostricbetu 
Probiernadeln  (Streichnadeln)  geben,  vergleicht.  Die  Probiemadefai 
sind  Süflfi  aus 'den  Terschiedonen  vorkomoiendea  Legierungen,  als: 
SlStigeni,  9Iötigem,  lOlßtigem  Silber  u.  s.  w.;  diejenige  Nadel,  mit 
mit  deren  Strich  der  Strich  des  ku  unteräochenden  Silbers  am  Qächbtea 
llb«r«natimmt,  giebt  den  Feingehalt  des  Ictztören  (doch  mit  einer  Vu-^ 
eioberbeit  von  5,  zuweilen  selbtit   1CI%)  an. 

Unedle  weiiiK«  MetNl1[Di«rhiing«n,  wvlch«  «inen  silberUmliehen  Sbridi  _ 
nad  dadurch  zu  nnterschnden  a,]  äasa  ihr  Strioh  giinn  oder  fsct  ganz  von  dem 
Probier«! ifine  vcrHchwindet,  wimn  man  ihn  oiit  w»«r  AuflOtang  von  4  Tülea 
Kopfervifrii'l  iiird  3  Teilen  Kothtai»  iu  16  Teilen  Wa««er  beitreicht  (doch  t«- 
balten  eich  SilbeilegieniogeD  von  weniger  ala  6  Lot  |0,375)  Peingehält  hierbei 
ebenso);  b)  dara  oin  atarkec  auf  dem  ProDientteine  gemachter  Strich,  dorcb  einen 
darauf  gebracbtiMi  Tropfen  rtdner  SalpoioralLure  aufgelöst,  eine  beim  naohherigen 
HiniufngGD  eise«  Ti-<fprcheDH  Salstftute  klar  bleiboiide  Flßneigkeit  giebt,  wKbrend 
beim  Vorhandensein  von  Silber  die  S&Iuäure  dnrch  Ohlomlbcrbildung  die  be- 
kannte kUsiKC  wcifiBC  Trübung  erzeugt.  Die  Sbrichprob«  wird  trOglicfa,  wenn 
daR  Bi1l>cr  eim-  «rbt^bliche  Menge  Zink  (mpi  e«  durch  KinKchmeIxeD  mit  8chlag> 
lot  gelöteter  Oeaentitilnde  oder  durch  ail8il^htlicben  Zufotx  von  Zink,  MeBBiag) 
«nthSlt;  denn  der  Zinkgehalt  IA«»t  den  Simh  veiner  erscheinen,  alt  er  bei 
reiner  Enpfcrlegierong  sein  wQrde.  —  Eine  aus  lO  Teilen  Xeuaüber  and 
6  Teilen  tVinsitbur  auBnu]mengt.'8chjQolzene  Legierung  gleicht  gans  dem  1  llCti^a 
Silber,  so  daw  auch  die  StriehproliC  iäii»(^ht:  allein  der  Strich  auf  dem  Probier- 
steine wird,  über  einen  brennenden  SchwefelCndtm  gehalten,  nicbt  •chwmnt, 
ir&hrend  der  Silbentrich  «JL-h  ecbwi-rst. 

Genane  Ergebnisse  geben  nur  die  Probe  durch  Abtreiben  nml 
die  nasse  Probe.  Beim  Abtreiben  wird  eine  gewogena  kleine  Menge 
des  legierten  Silber»  mit  ßlei  anf  der  Kapelle,  dem  Treibscherben 
{einem  von  gepulverter  Knocbenoscho  verfertigten  SchlÜcheD),  bei  Lafl- 
zotritt  unter  einer  Muffel  (I,  S.  196)  im  sogenannten  Probierofen 
—  neuerlieh  oft  bei  Gaelieizang  —  geschmolzen,  wobei  das  oxydierte 
Blei  und  Kupfer  eich  in  die  poröfte  tfasso  der  Kapelle  einziehen,  wXhreod 
/uletict  das  reine  8Uber  als  ein  Korn  zorllck bleibt,  weichet)  mau  wieder 
wBgt.')  Bei  der  nnsäen  Probe  lOst  man  die  Leerung  in  Salpeterslnre 
auf,  scbiKgi  das  reine  Bilbei'  dnrch  zugesetzte  KocbealsanflSsung  (als 
Ghlorsilbor)  nieder  und  achlieH»t  nus  der  Menge  des  dam  erforderlicben 
Kocbsal;:««  anf  die  Menge  des  vorhandenen  Silbers.  *) 

Die  Kapcllcnprobe  (durch  Abtrotbcn)  giebt  den  Qehftit  du  Silben  r«ge1- 
mlnig  etwAB  ta  niedrig  an;  die  nasse  Probe  gewAhrt  —  mit  iillcr  Sorgfalt  atu- 
gef&nrt  —  grOoere  ScblLrfe  de«  iürgebniMe«,  i»t  daher  jetxt  die  gebräuchlij 

>>  Bulletin  d'Eocooragement,  LV.  (l!i&6)  S.  689;  LVL  (1857)  8.  7( 
G.  SchlOgaer,  Mdnitechnik,  Hannovür  1884,  S.  62. 

*)  Oay-LassBC.  VollHt&ndiger  l^nterricht  tlber  das  Verfahrun,  Silber     

namem  Wege  ra  probieren.     Au«   dem  FranzSntBchen   von   J.  Liebig.     Bruon- 
echveig  1S33. 

0.  p.  J.  lt)&l,  110,  52:  1858,  148.  IU. 
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Du  fiinbeiteewiobt  des  legierteo  Silbers  kann  xu  ftonähorador  ErniiU«- 
lang  des  Fciii(:«ba1t«i  dieni'n,  mu*>i  ulier  für  die««n  Zwock  «ehr  i^oiiu  bestimmt 
-werden  (hrdrofitatisch«!  Silberprobe),  l^ennt  man  I,  da«  ^inheita^wieht 
-dci  L«gieru»g,  .v  der?n  Feio|^halt  in  Taanndtoilea):  to  ifiebt  die  Form«! 


.«  — 


L  —  8.814 


Feingehalt  mit  Mlcher  Genauigkeit,  da»  die  Abweiobun^  de«  Reehnungi- 
*"  lisMW  von  der  WaUrheit  motten  über  1  b«  P/jV»  dw  OenanittDawe  stejttt, 
meist  weniger  betifigt-  Am  unwcndbArnton  ni  dieve  Art  Probe  fllr  ule 
LegieninKcn  sviscben  0,3*5  lii«  0,87^  F*.'in^ehttlt.  Für  roh««,  j^iigotiHene«  und 
fClr  veaig  losarbeitete«  Silber  iat  sie  {jimr  unftnvendhar;  mit  Draht  nnd  dicker, 
gebftmmertei  Arbeit  (z.  B.  LOffvl)  gi^hX  sie  nijcb  bedv^utvndv  Fehit^r;  dagegen 
■taugt  sie  völlig  für  Münien,  für  dfinnes  (oftmals  dorch  die  Stroclfwalzen  ge- 
giU)g«Btt)  Blech  und  die  aas  solchem  gefertigten  (T^enstäode. 

Folgende  Beobaohtung  k«Tin  recht  gut  dienen,  um  Silber  ron  «ilberShn- 
T  ff  hin  Legierungen  va%  unedlnn  Metallen  zu  imterHcbeidcn.  Tiiucbt  man  Silber 
in  «in«  Üischung  ron  32  Tüllen  Wasser,  8  Teilen  doupeU-chromsaurem  Kali 
und  \  Teilen  Si^bwufeUore,  eo  eatittehtaaf  der  Stelle  ein«  purpurrote  Färbung, 
welch«   Viei   fiünem  Silber  am  «tArkcten   hervortritt,    durch    iiteigeadeii   Kupfer- 

t ehalt  verringert  und  suivtxt  gana  aufgeboben  wird,  so  daa  namentlicb  O.SOO 
Über  sie  nicht  mebi  t-tzougt.  Da»  einu  etwu  durch  Wetanod  oder  Vn^ 
«nberang  anf  der  OberflAch«  rorhandene  rHoTklciduni;  von  fHnem  Süher  *or- 
bufig  »bgeeehabt  werden  muss.  bedarf  kaum  der  Krinnerung.  —  Zur  Aus- 
Rthrung  *l9r  Probe  wird  anob  folgende  etwas  abweichende  VorBclorift  gegeben: 
Gepalrertes  rotes  IdoppelH  cbromcaures  Kali  ist  mit  eo  viel  reiner  —  salz- 
alurefreier  —  Sa)peter«&ure  von  1,20  bis  1,25  Ri oheitegewiebt  zo  Obergieuen, 
nadt  dem  L'tnrQhren  ein  Teil  des  Sikes  ungelöst  bleibt.  Doa  FlOmge  ba- 
man  auf.  Ein  Tropfen  diivon  wird  auf  das  su  prQfende  Metall  gebracht, 
»oacfa  man  «ogleich  mit  Wiuwcr  alupült,  ohn«  f.\\  reiben.  Hieibt  ein  dunkel- 
blotroter  Fleck,  »o  i>t  ^Iber  vorbanden,  welcheA  auf  dieä«  Weiu«  eelbet  in  gv 
ringbaltitfen  L«gierangen  nachgewiesen  werden  kann. 

Die  Iißgierinig  de»  Silbern  mit  Kupfer  int  die  einzige,  welche  regelnB 
techsiache  Anwenanng  ßndet:  man  bat  jedoch  pmpfohlon,  da«  Kupfer  in 
Miwhaog  teilweite  oder  gnnx  dnrcb  Zmk  su  eiMtzvn,  «.  B.: 

SUb«r  »,')  9a  ^0  90  80  83,5 
Zink  5  10  -20  5  10  7,2 
Kupfer 5   10     9.3 

Diese  ^usammenxetzungen  sind  scbAn  weiss,  Irächter  schme^sbar  aU  die 
■kpnebendpu  Kupferlc((icriingeii,  «ehr  klingend  und  leicht  in  bearbeiten.  —  Ke 
^Ut  ftberdiea  nirbt  .in  Vorsrhlilgi^n  zu  anderen  YerMixangcn,  bei  welchen  man 
^  Zweck  im  Ange  hatte,  eine  schöne  und  baltbare  weieae  Farbe  mit  K<^ingi!m 
wbirgebalte  zu  erreicben.  Dieses  Ziol  int  aber  im  weaenClichcn  verfehlt  wd 
w^  Die  Zusammeaaetsung  der  Schweizer  SilberscheidemQnxen  (aus  Silber^ 
'o^er,  Zink  und  Nicltel),  deren   im  VI.  Abichnitt  bet  Abhandlung  der  MCi 

kvet  gedacht  werden  wird,  ist  niclit  schOn  wiäj»  und  hat  di-n  Fehler,  da« , 

'*lAleraU>cheidang  den  Silben  aus  demalben  sirbwierii;  und  kostspielig  sein 
*We.  Von  besserer  Farbe  irt  dta  aas  Vi  Silber  und  V«  Nickel  besti^ende  aliiag« 
'}*f'-ort/tnl,  und  2U  Tufolgeschirreo  in  einige  Anwendung  gekommen.  Eine 
*"  fnokreicb  zu  Ltu[UNgcgenstiI.nEl^.n  versuchte  ^iisnmmt^ns'/txMng  aus  20  Silber, 
^  >iM  35  Nickel  und  45  bis  55  Kupfer  (oder  auch  ^0  Silber.  21  Nickel,  4d 
ÄBpfe'  —  93  Silber,  25  bis  3Ü  Nitkel,  37  bis  42  Kupfer  —  40  Silber,  20  bis 
^'Kickel,  80  bis  -10  Kupfer)  ist  b&rter  nnd  sebwcier  sn  bearbeiten  ata  l2U>tiges 
•j'llKr,  dabei  kaom  scbCner  von  Farbe  ala  gute«  Neusilber  und  kut>tapielig  in 
<^  Beiatellong  dadurch,  dassdazodaa  gewöbnlicbe  k&ufliehe  Nickel  »ehr  aorg- 
'*'^g  gereinigt  werden  mttss;  «ie  mOchte  demnaoh.  —  soFom  man  ron  Betrug 
t'xisht  —  kaum  Mcb  empfehlen.     Die«  gilt  in  noch  höherem  Orade,  wenn  xnr 
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Soatcnenparunff  nin  bedeutendor  Teil  des  Nickels  durch  Zink  «raetot  wird,  wim 
in  folgeDaen  Zasammeniotxiingen  der  Fall  ist; 

Silber    38.»  34  40.0 

Nickel    8,ö     H  4,6 

Kupfer -11,6  42  44,6 

Zink      16,3  16  IO,H 

BrwUlnaitwett  ist  aacb  der  VcintcbEa^,  neben  dE^m  Kupfer  (oder  gttastioh 

statt  desselben)  Kadmiam  in  die  Ijcstomnif  einzufOhrea,  um  die  Farbe  wmmtr 

m  machen;  folgende  derurtigo  Muchongcn  werden  angegeben: 

Silber  ...     SSO  9b0  «(K>  800  066  666  SM  500 

Kapfer  16     15     IH     20    —      23     50    80 

Kikämiom     .        &    35    82  ISO  934  309  284  470 

IHe  GewinnuDg  des  Silbers  aas  den  eigentlichen  Silbererzen,  aoi 
ftos  Bilberhttlligen  Blei-  und  Kopferenen  erfordert  eine  Ansahl  verwi« 
ter  Vorg&nge,  dereu  Theori«  and  DarüLellung  der  chemiiicken  Technologil 
kngehSrt  lind  ircren  Krgebnis  das  Urandsilber,  Feinsilber  bildet; 
dasselbe  soll  nicht  Über  '/^  %  unedle  MvUlIv  enthalten.  UäuGg  findet 
sich  darin  eine  sehr  kleine  Menge  Gold,  welches  bei  allen  Ruberen  Be- 
arbeituDgen  tu  Begleitung  des  Silbers  geblieben  ist,  und  durch  ein  be- 
sonderes Verfahren  davon  getrennt  werden  kann  (S.   Tb). 

Mit  Kupfer  lesiertea  !^ilber  (z.  B.  alte  MUnnea  u.dgl.]  soll  oftmaln  gerei- 
nigt, und  daraus  da«  Silber  dargcatellt  werden  (SillierHchetdonK.  Fein- 
macbon, Affinieren  de»  Silber^;,  ^u  dieMm  Behufe  irird  doe  {nötigen^lB 
gekernte  oder  wnst  u-rkleinerte)  Metall  gern  iRcb  <lnrch  IlC«teD  in  einem  Klaniin- 
ofen  oxydiert  und  in  bl«ieriien  Pfannen  mit  vcrdHnntcr  SchwefeltOnre  gekoebt, 
irelch<t  nur  da«  Kupfer  aufiflttt.  das  äUbcr  aber,  nur  noch  mit  5  oder  6%  Kojifer 
Terbunden,  EurOckläMt.  Hitrse«  unreine  9i!bt>r  wird  nun  mit  rwn*r  8chir«f»l- 
säure  in  guB8ci«emcn  bedeckten  Keeüeln  gekerbt;  dos  etwa  rorhondene  Gi 
bleibt  nU  tcbwarier  Staab  nrilck,  Silber  und  Kupfer  aber  Iffwn  ticb  auf  oi 
ao«  dieaer  Mäßigkeit  fchlHf^  man  durrb  hincingefttellte  Kupferbleche  du  Sill 
in  Falrsrgeetalt  nieder.  Die  eadtivh  bleibende  AuflOaung  eoth&lt  nur  Kupfer* 
Titriol  («cnwcfelmiirca  KLipforoxyd).') 

Dns  Silber  aus  den  KHlEplntm  und  anderen  AbflLlk'n  der  Silberarbeiter 
(Krfttxo,  BilberkrÄtje)  wird  wi»?tlergewonnttn  wii-  iIh»  (iold  au*  übnliclien 
Ahfaili^n,  worin  e*  enthalten  i»i.  —  \'m  von  veraj I hortem  oder  silberrpriilntie- 
tem  Kupfer  dae  Silber  eu  gewinnen  uhnv  das  Ganze  aulzul^sen,  dient  folgend» 
Verfahren:  In  einem  GeHUte  von  Steiuteu^  odor  allenfalls  in  einem  gnueiMnen 
Keetel  wird  englische  SobwefeUtLitie  mit  Zutatz  Ton  b%  N atronealpeter 
100»  C  erwirmt;  dann  taucht  man  ein  aiebartig  durchlöcherte«  Eimerchen 
Eisenblech,  worin  die  ta  entsiibernden  Arb^tcabiftlle  n.  t.  w.  lich  beCndun.  hinc  _ 
bewegt  e«  auf  und  ;ib,  l&Mt  e«  nach  gexchehener  Auflösung  de»  Sillkerx  »b- 
tropfen  nnd  .■cbwenkt  ea  schUesslicb  in  kaltem  Waaser  herum,  Div  S&ore  wirkt 
snuingB  in  wenigen  MinnteTi,  «pXter  desto  lungaamer,  j«-  mehr  Sill>er  sie  seboo 
aufgenommen  hati  aiio  ihr  wird  durch  Kochsalü  Chlorsilber  niedergesehJagen,. 
welche    leicht  in  metalliBche«  Silber  Dberzafübren  ist 


!).   Platin. 'I 

Die  Anwendungen  iles  Platinti   in    den  Gewerben    sind   ziemliob 
cebitnkt.     Man  verfertigt  daraus  Scbmelztiegel,  Abdompfechalen,  T<8 
eben  n.  s.  w.  für  chemische  Laboratorien,  rtestillierkessel  für  Scbwefelrtur*- 


>}  D.  p.  J.  1828,  ä8,  I.    Prechtl,  Tecbn.  Gnc;kl.  1843.  Bd.  12,  S.  S9S. 
^  Bolley-StSleel,  Metallurgie,  BraunBchwcig  lS«3—8e.  S.  1405. 
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fibrikeo;  in  Bonlaad  ward«  m  (tod  ld28  bis  1844)  ausgemUnzt;  dünn«, 
noch  Art  d«e  Blattgoldes  ans  PLatin  geechtaf^nne  RlEiltchen  wendet  man 
mweilen  statt  des  St)b«ni  tum  Belegen  liöUvraer  Kahmen,  ScbniU- 
arbeit  n.  s.  w.  ao,  wobei  das  Platin  beeonders  neben  der  Vergoldong  eine 
galt)  Wirkung  macht,  nnd  den  Vorzug  bat,  dass  es  nicbt  wie  Silber 
brauu  anliluft ;  weisse  Verzierungen  auf  (Juldticbmuck  werden  maucbttial 
auA  Platin  hergestellt ;  ja  Kettchen ,  Stockknöpfe,  Tabaksdosen  u.  dgL 
sind  manchmal  ganz  aas  Platiii  gemacht  worden,  haben  Jedoch  wegen 
ihrer  unansehnlicbea  Parbe  wenig  neifalt  gefündbu. 

Dis  Platin  bat  ein  Einbeit«gewicht  von  21,0  bis  21,74,  ist  ebenso 
unTerKoderlJch  bei  der  Einwirkung  der  Lnft,  Feuchtigkeit  u.  a.  Einfiosse, 
wie  dat)  reine  Gold;  wie  dieses  lt>iit  es  sich  in  keiner  StLure,  sondern  nur 
in  Chlor  ond  Künigswasser  anf;  ee  hat  sogar  vor  dem  Golde  den  Vor- 
ing  grt>s8«rer  Hart«  und  Festigkeit  (Pktindräbt«  aierreiasen,  bart^-ezogea 
l>ei  einer  BelBütong  TOn  34   biä  40  kg,    geglüht  bei  27  bis  81,8  kg  auf 
1  ^mm),    ohne    in    viel    geringerem   Orade    dehnbar   m  «Mtt.      Demnach 
wDrde   es   mcfa   zur  Verarbeitang   nnd  Anwendung   in  allen  den  PiUlea. 
eignen,   wo  man  sieb   des  Oolden   bedient;   am  so  mehr,  als  sein  Preis 
nar  etwa  den  dritten  Teil  des  Goldproiso«  (oder  nahe  das  FOnftache  de8 
Stlberpreises)  erreicht.     Allein  die  granweisse,  der  des  Silbers  an  ScbOn- 
heit  weit  naRbstehende  Farbe  des  Plating  ist  wenig   geeignet,  dasselbe 
als  Gegenstand  des  Schmuckes  angenehm  xa  macheu;   und   überdies  er- 
schwert die  Schwerscbmelaburkeit  dieses  Metalls  seine  Verarbeitung.     Das 
Platin    ist    nAmlicb    so    strengflUssig   (der  .SchmelEpiinkt   wird    hei   etwa 
3SO0~  C.  liegen),  daes  es  im  heftigsten  Ofenfeuer  nur  in  kleinen  Mengen 
geaehmobten  werden  kann;  dagegen  ist  en  schweissbar,  so  dass  sich  Pnlver 
und   kleinere  StQcke   in   der  WeUsgltlbhitze    durch   starken  J>ruok  oder 
Hammerschl&ge  zd  grosseren  Kassen  vereinigen.     Sein  OefUge   ist   nach 
luge    fortgesetxter    Bearbeitung    sehr    dicht,     in    dicken    geschmiedeten 
Suteken  aber  so  stark  Taseng,  dass  der  Bruch  dem  dea  sehnigen  Stnb- 
tlttam  Uinlicb  erscheint. 

Ao  rmnem  gMchtnieiMen  Fiatin  wurde  ^w  EtaheitsgewiebC  21,367  bis 
^I.H9  beobachcct;  cinselnü  hcdentend  hnhero  Angaben  (bis  sd  23,643)  acbeinan 
•«(  Intom  «1  berulien.  Unreines  (rasBiBches)  Platin  seigte  ein  viel  niedrigere« 
EiBiutitagevicht,  nätolich  gesell  miedet  l<),(J7c).  in  Mflnien  19.)1)Ä  bis  I9,87i>. 

Du  Schoielseo  einiKermas^eti  grosser  M(.>ngeD  Plaüo  (bis  eo  l&  kff  auf 
wi^l)  tat  gelungen  ll,  ^  Itib],  indem  nmn  cio  GcHtss  uug  frctiranntem  Kalkstein 
">'  tor  Ernitzong  die  durch  SauerotüirtiiiM  CLDgefauhtt.-  Flamme:  det  Womerslofl^ 
Mi  odn  dei  l^ucbtgaaej  am*  St«inkob!en  gebrauchte.')  Das  geachiuolEene 
^ktii  tei^  das  Ei nheitagevricbt  ~  UM. 

Vencliiedene  Legierungen  de»  Platins  sind  empfohlen  und  mm  Teil  an- 
8*"<ndi-t  worden,  um  F^chmnckaachen  u.  dgl.  bcnEnsteHen,  welche  eine  vortinl* 
uftvB  Farbe  leigen  hIe  unvermiachteH  Platin,  a)  Weiüite  ZuänminenBetsungen 
'pUäse  au  titre  genanotf,  und  xviat  No.  I:  35  Platin.  6Ä  Silber;  No.  2:  \1% 
l'Utn.  82V(  Silber.  Zum  LOten  der  QegensUnde  wendet  man  aU  Lot  die 
Vulja -Silber- Legi i^rting  selbst  an,  na.chdeiu  man  ihr  3  bis  3%  Kupfer  si^eeetst 
^  aa  sie  echmelsbarer  zu  machen.  —  b|  Zusammensetzungen  von  goMitbn lieber 
rtrt«:  3  Platin.  13  {auch  mehr  oder  weui^jer)  Kupfer;  oder:  2  Platin,  t  Silber, 
ijl»«^,  l  Nickel,  5  Kupfer. 

•)  D.  p.  J.  IHM,  154,  3.  130  ffl.  Abb. 
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Le^ierang  la  Schreib  federn,  «elcbe  dem  RoBteo  nicbt  untertiegen: 
4  Plutin,  3  Silber,  I  Kupfer,  —  Legicrnngen  um  Rlecb  und  Drabt  stir  Vo- 
fertigung  kQnRtlicher  Cebieite  daraus  herzustellen:  S  Platin,  1  Gold:  — 
2  Platin,  1  Silber;  &  hit  9  Platin,  2  Gold,  t  Silber;  14  Platin,  4  Oold,  li  Silber; 
—  2  Platin,  1  Silber.  1  Palladinin:  —  lO  Platin,  6  Gold,  8  Pa-llÄdium. 

Zur  Bereitung  dvt  LegieTung«a  wirJ  du  PlatJn  als  PlatinKhwamm  (e. 
unten)  d«n  übrifT^'n  *f\\0Ti  f^ncbmolsenen  Met&llen  sufceutet. 

Tlaij  Plstin«rK  (dits  rohe  Platin,  der  Platinsand),  woraus  d&e 
Pl&tin  <large.stBl]t  wird,  findet  bicLi  In  SQdaiiierika  nnd  am  Ural  in 
KUmem  von  der  Grösse  eines  feinen  Sandes  bis  za  der  einer  Krbse  ond 
snweilon  in  noch  grösseren  Stücken;  es  enthSlt  nicbt  an betTftch Hiebe 
B«iiniscbtiDgen  anderer  Metalle,  als:  Eisen,  Kupfer,  Palladiam,  Iridiam. 
Kbodiam,  Osiniam  a.  s.  n.,  so  dass  der  riatingebalt  nur  bb  bis  81% 
Itetr^gt.  Um  darnns  das  Platin  darKOBtellen ,  befolgt  man  in  RnaalaDd 
folgendes  Verfahren.  Dae  Eri  vrird  in  grossen  PorzeUaniicbalei]  mit 
KönigBwaaser  (ans  3  Teilen  SalzBSnre  vom  Einheitsgewichte  1,205  und 
1  Teil  Salpetersäure  vom  Kinheitsgewinhl  1,375)  dbergost^n,  und  durch 
acht-  bis  isebnatUndige  Krwlirmung  aufgelötit.  Uie  Auflbetuig  wird  in 
GlasgefSeseQ  niit  Salmiakauflöe^uDg  vermischt,  wodurch  elo  gelber  pol* 
verigcr  Niederschlag  (Matinsalmiuk)  sich  abscheidet,  der  aoB  Platin- 
cblorid  und  Cblorammoaium  (salasaurem  Ammoniak)  besteht,  mit  Wi 
auBgewascben,  getrocknet,  endlich  in  Schalen  von  Platin  gegltiht 
Er  hinterläget  hierbei  daa  Platin  aU  «ine  Maase  kleiner,  lockerer 
weicher  KlQmpobeii  von  graaer  Farbe  und  ohne  iilanz  (l'latinschwamoi. 
sc h w am m iges  Platin).  Man  bringt  da»  M«tull  darch  ScbweissnOg 
in  die  Gestalt  zuisanimenbängeiider,  schmiedbarer  Masiten.  Zu  diesem 
Bebufe  wird  der  Platinschwamm  in  einem  messingenen  Mörser  mit  einer 
ebenfalls  mcfitiitigeoeu  Keule  zerrieben,  durch  ein  feincG  Sieb  geeicbtet, 
in  eine  gusseiseme  Form  geflült  und  durch  einen  daraufgesetzten,  in  die 
Form  passenden,  stählcrnon  Stempel  mittels  einer  m&chtigeD  Scbratib«!!- 
pressc  Bo  stark  aUt  möglich  zusainmcngcdröckt.  Nach  dem  Heraos- 
nehmen  au»  der  Form  erscheint  das  Metall  als  eine  niedrige  Walze,  die 
iwar  dicht  an.tsieht,  aber  doch  noch  beim  Schlagen  lerbröckelt.  Eine 
ÄQznbl  solcher  Witlzen  oder  Scheiben  wird  nun  im  Porzellanbrennofen 
86  Stunden  lang  heftig  geglüht,  wobei  sie  bedeutend  zasammco- 
BObwinden;  so  6ms  eine  Scbeil>e  von  100  mm  Durchmesser  und  19  mm 
Dicke  nach  dem  Glühen  nur  noch  81  mm  Durchmetiger  und  13  mm  Dicke 
betitit.  In  diesem  Zustande  läMt  sit;h  da*  Platin  ohne  besondere  Vor- 
sichl  schmieden  und  sodann  durch  Walzen  ?.\i  Blech  ausdehnen,  zu  Drabt 
ziehen,  Gberhaupt  beliebig  verarbeiten. 

Mau  kann  auch  1  Teil  PiatJncrz  mit  2  bis  8  Teilen  2ink  cuianunen- 
sehmelzen,  diescE  bOcbet  sprfidc  Gemiech  zu  feinem  Pulver  stotscn,  da;  gebeutelte 
Pulver  durch  BebaodluDR  mit  verdOnnter  Schwefel »äure  von  Xink  und  ESten 
befreien,  ans  dem  aaKj?cwiuchcnan  Kflclcntandp  durch  Salpetertänre  den  grficttcn 
Anteil  der  übrigL'u  frpmdt^n  Mctulle  cntfiTULii.  vudlicb  das  Sbrigbleibtnd«  Platin 
durch  AuriOnen  in  Ktinig«wA»ier  u.  h.  w.  [wie  olien)  lu  gute  machen.  Der  Yvf 
8ug  dieecü  Verfahrens  benteht  in  einer  groEscn  ErsparniH  an  Kftnigswasaer  nai-^ 
•cbueUerer  Wirkung  deuelben. 

Ein  neues  Verfahren  der  Flatindari)t«Ilung>)  Iftaft  wesentlich  darauf 

■)  Bulletin  d'Encouragement,  1861,  &.  414. 


Gold. 


71 


ita».  (las  Erx  (bis  m  SU  ("^  auf  «inmftl)  mit  Bl«i  xittiaroD)«nkuacbiii«lz»n,  die  L^ 
giirrang  dem  Abtreiben  su  »ntenrerfen  iind  ziilfitxt.  da*  übrigbleibende  Plutin 
KUf  die  S.  69  ang^ebeoe  Weis«  m  gchmelseti. 


10.  Gold.  >} 

reine    Gold    hnt    die    heliannte    ToarL^    bocli[;eIbe    Farbe,     ai 

Bimmt  durcb  Polieres  einfo  etarkoii  Glänz  an.     S^iue  ElaäticiUt  ist  nicht 

bedeoteod,    daher    es    wenig    KUng    bat;    an  llKite   sieht.   e&   dem  Silber 

Dach,  geht  aber  dem  Zinn  vor;   an  Dehnbarkeit   Übertrifft  es  alle  tlbrigen 

M«taUe,   »0  daas  z.  B.    die   dOunsten  Blättcben   des   geschlagenen  Gotdw 

nicht  oder  nnr  wenif;  Ober  Vvnoit  "■'"  '^'(^^   bind,  und  der  GoldUbenng 

auf  den  feiusten  vergoldeten  Silberdrllbtea  zuweileu  gar  nur   '/gioo»  mm 

Dieke  hat.      Das  Kinheitt>go wicht  de»  reinen   Goldes  geht  Tun    19,26  (im 

fregOBtenen    Zust&nde)   bis   za    U),5,    und    selbst    I'J,65    (wenn    es   darch 

Bearbeitung  verdichtet  iat).     Die  Reissfestigkeit  iat  fast  jener  dee  Silbcra 

gleich  nnd  bctrttgt  (fUr   I  i/mm)  bei  gegorenem  Metalle  7,6  kg,  bet  hart» 

gnogenen    Drähten    20,3  bis  33,2,    bei   ausgeglühten    Drähten    17,1   bia 

tS,R  hf.      Die   BchnieUhitze    des    Goldes    iat    etwa»    grosser    aU    die    dea 

Silbers,  nnd  wird  zu  lOSt^  C.  angegeben.     Im  Schtneli^en  (wobei  es  sieb 

sr  TerflQchtigt  noch  oivdierl)  leuchtet  das:selbe  mit  nieer;grQner  Farbe; 

eim  Wiedereratarrcn  zieht  es  eich  betrftchtlich  zutiauiueu.     Weder  Luft 

noch  Fenchtigkeit  noch  SKuren  zeigen  eine  Wirkung  anf  das  reine  Gold; 

win  Auflßsungsmittct   ist  das   Chlor,    statt  lieü^eu  uan  gew&hnUcb  das 

KCnig:twasjier    (eine    Mischnng    von    SalEsütire    nnd    Salpetersliure,    in 

«eioher  viel  Chlor  enthalten  iat)  anwendet.     Aus   der  QoldauflSsung 

wird  durch  Zusatz  von  aufgelöstem  Kiscnvttriol  das  Gold  in  Gestalt  einoB 

^rtnnen    Palvers    auegeHChieden.      In    dem    so    zu    erlangenden   Znstande 

cli'nnisclier  Reinheit    zeigt    das    Gold    eine   ausserordentliche   Bildsamkeit, 

Vi  diejenige  des  Wachses  erinnernd,  daher  seine  aasgodehute  Anwendung 

is  der  Technik  der  /ahnSrzLe. 

Von  dieser  Verwendung   abgesehen,    wird   dae  Gold,  mit   noch    viel 
tQehr  Grand  ala  Silber,    fast  nie  rein   verarbeitet,    eowohl  weil  es  sehr 
ywh  nnd  der  Abnutzung  unterworfen   ist,  &\n  auch  seiner  Kohb^pieli^keit 
v^gSD.     Der  Zusatz    ist    meistenteils   sehr    belrfichtlich    und  besteht  ent- 
weder in  Kupfer  (rote  Karatieruug),    oder  in  Silber  (weisse  Kara- 
ti«riing).  oder  in  Kupfer  und  Büber  (gemischte  Karatierang).    Die 
"«jrbe  des  legierten  oder  baratierten  Goldes  ii»t   desto   rötlicher,  je 
n«)ir  es  Kupfer,   und  desto  blasser  gelb,  je   mehr  es  Silber  cuthtLlt.     Zur 
^*>liahalie8timmnng    wird    die    Mark    Gold    in    24    Karat,    das    Karat   in 
^1  (trtUi  geteilt.     Ein  Grün  ist  al^o,   wie  beim  Silber,   der  2»88te  Teil 
^  IHark.     Man  drückt  den  Feingehalt  des  Goldes  dadurch  ans,  daas 
1^  ugiebt,    wieviel   Karat    and  Grftn,    oder   geradezu    wieviel    OrBn 
"isei  (feinen)  Goldes  in  der  Mark  enthalten  sind.     So  besteht  likara- 
tig«!  Gold    (oder    Gold    von    IQS  Grün   fein)    aus    14  Teilen    Gold    und 


')  Bollej-lstCtsel,  Metallui^i«.  S.  132&. 
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10  Teileii  Zusatx;  Gold  tod  7  Kimt  10  Qriln  (oder  94  GrKn)  us 
7"/ii  (94)  Gold_,und  l6*/,j  (194)  Zusatz.  In  den  Landern,  ia  welchem 
der  Peingebalt  de>)  SüKts  nach  Tausendteileo  ansgedrdckt  la  werden 
pSogt  (S.  63),  ist  diese  Bezeicbnung  auch  beim  Golde  üblicb,  Anf  du 
im  Zusalxe  enthalie&e  Silber  wird  (ansaer  hei  grossen  Massen)  lt«ae 
BQeksicbt  genommen,  Oa  dessen  VS'^ect,  neben  jenem  des  Qoldes,  für  die 
gewCbnlicbea   F&Ue  von  geringer  Bedeutung  ist'. 

Zu  bcaierfin  Arbeiten  wird  in  den  meigicn  deuucben  tAndem  Ukaratige« 
(0,663  feinet«)  und  aucb  ISkaratigeö  (0,7^0  feiDesi  Gold  verwendet;  so  leichterea 
Waren  verarbeitet  man  abx^r  oft  viel  schlechtere,  k  B.  6  karatigee  (Mgenanntea 
Jonjoagold),  i-,  3-  und  selbst  2 '/> karatige«,  »o  da«  man  dem  ftnaMro  Aoselien 
2Dm  Teil  durch  Vi^goldung  nachzuhelfen  genfltigt  tat.  Du  feinste  rerarbeit«t« 
Gold  ist  diifl  Dukatengold;  es  cuthUt  SSVi  bis  28V»  Karat  (0.979  bis  0.»8S), 
also  nur  '/m  oder  Vti  ^aaatx.  Da>  Plwtoteiigulil  ist  21V,-  und  32'/,karatig 
<0,89fi  und  U.9f>2).  Gold,  welches  den  «ur  Verarbeitung  gesettlich  Torgeechrie- 
benen  Feingebalt  hat,  wird  Probegold  günanrit  Oehalt  des  Frobegolde«  in: 
I  old  ulandard  ffol4  (we-  Karat  Gr&D    Tausendieiie 

England  nig  mehr  gebräuchlich)     .    .    . 

I  new  Standard  yotd IS 

No.  1, 

So.  2, 

No.  8    (das  flblichste) 

Ko.  l. 

No.  8, 

No.  i, 

Mo.  1, 

No.  S. 

No.  3. 
l  Nr.  4. 

Goldene  Denkmflnzen  halt«n  in  Frankreich  O.OIS  odor  22  Karat 
In  Deutschland  iBeich-tgesebt  vom  10.  JuU  1884)  darf  der  Feingohalt  der 
Qoldwaren  (in  Tausend  teil  on)  an  denselben  seitens  der  Verfertiger  durch  Stempe- 
lung angegeben  werden,  iedocU  ist  Kolobea  für  Geräte  nur  saläasig,  weun  deren 
Feingebalt  0,&B5  und  mehr  lietrOgt.  Zu  d^r  Zahl,  welche  den  Feingehalt  nns- 
drUckt,  ist  wn  Stempel  zu  ftlgeo,  welcher  nun  einer,  »oo  einem  Krwis  (Sonne- 
Qold)  umgebenen  Kai*«>rkrone  besteht.  Die  Pehlergrenge  darf  wbn  Taus^od- 
tflile  nicht  flbersc breiten,  wsnn  der  Gegenstand  im  s^nzen  eicgeechniDlcen  wird. 
QegenstAnde,  welche  zum  Teil  aus  anderen  Metallen  bestehen,  dürfen  nicht 
gegiemi>elt  werden,  e«  sei  denn,  diu«  diese  anderen  Metiille  (VenierungQii, 
mechaniKfae  Vorrichtungen.  Versflrkungen  ohne  DietalHtcbe  Verbindung  mit 
dem  Golde)  sofurt  van  der  »gontlieben  Qoldwure  unterHchiedtin  werden  kfinnen. 
Weisse  Karatiening  wird  sobr  m^Kon  lui gewendet,  da  Hie  duji  iiold  xu  blass 
(meseinggelb)  macht:  rote  Karatieniiig  »chnn  After  i  am  gebräuchli ebbten  aber 
ist  die  gemiGcfate  Karatierung,  in  welcher  das  VerbHItnis  des  Kupfers  sum  Silber 
•ehr  verschii>den  gewfthlt  wird,  je  nachdem  man  eine  mehr  gelbe  oder  mehr 
rötliche  Farbe  lu  erlanaen  wanscbt;  hiernach  besteht  der  Zusaht  «a  •/,<,,  V», 
Vi,  */g,  V«  oder  */t  auH  Silber.  14  kanitig  z.  B.  wird  diu  gelbe  (sogenannte  eng- 
lische) Gold  aus  14  Gold,  6  Silb(.T,  4  Kupfer  BuiaiumeDgcsetxt:  ein  roteres  au 
U  Gold,  S  Silber,  7  Kupfer,  sehr  rotes  zu  gefärbten  Arbeiten  aus  14  Oold, 
1  Silber.  9  Kupfer;  —  IBkar-itigp«  Gold,  gelb  ans  16  Gold,  4V»  Silber,  SV,  Knpfer; 
rot  aus  16  Gold,  IV»  Silber.  «%  Kuiifar;  —  ISkarutiges,  gelb  aus  18  Oold, 
«Vi  Silber,  2'/,  Knpfer;  rot  iiu«  \k  CoUl.  2'/,  Silber.  SV»  Kupfer.  —  Federgold. 
welche«  su  Draht  geiogen  oder  zu  Blech  auxgewaJzt  m>  hart  Und  elaatJadi  wird, 
das«  man  daraus  Federn  machen  kann,  die  den   st&hleruen  wenig  naehg«t 


tfrankreich,  Belgien,  Mai- 
tand, Venedig 

Osterreieb  (vor  166«}    .    . 
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»t  ttikaratüt  tind  au  IS  Gold  mit  2Vs  Silber  usd  &'/■  Kopfer,  od»  2 
und  6  Kopfer  tnaaounengeaOtKt. 

Es  wird  luigesobcu,  diL«i  Sclimuckwarun  aus  einer  botrÜKlicli  guiiuicbteii 
Le0«rang  tob  Qold,  Kupfer  und  Xiiik  vorgekommen  ««ten,  welcJte  bi^i  einem 
wirKliohfln  Geholte  tod  nur  12  Karat  kuds  die  Farbe  des  Mkoratigea  Goldes 
»«iKten,  ti»  «olclie*  Terkauft  «raren,  uti«r  nach  längerer  Zeit  von  «elbst  rieng 
und  (m^T«ochbiir  wurden. 

Besondere  Legierungen  werden  angewendet,  um  Gold  von  veivcbiedenen 
F&rben  zn  Verzierunf^cn  auf  Goldarbeiten  horvortubringon  (farbtget  Qold), 
und  zwu:  grtlneti  Gold  (eigentlicb  grQulicbgelb,  nur  durch  den  Qegenaatx  ni 
daneben  angebrachtem  roten  Golde  blaxNgrQn  erKcbeiiiend)  gewOhulicb  aus  2 
bia  6  Teilen  fem  Gold  und  I  Teil  fdn  SilbcT;  aber  auch  unter  Mitanwendung 
▼on  Kadmium  (750  Gold,  166  Silber,  S4  Kadmium;  odt^r  750  Gold.  12&Silb«r, 
\Zt  Kadmium:  oder  746  Gold.  lU  Silber,  »7  Kupfer.  43  Kadmium);  —  gelbes 
^old,  im  bevooderen  blaaegelb:  I  Gold,  2  Silben  bocbgelb:  4  Gold,  S  Silber, 
1  Kupfer;  oder  147  Qold,  7  Silber,  6  Kupfer;  oder  147  Gold,  9  Silber,  4  Kupfer; 
—  rote»  Gold,  im  besondereD  blosarot:  3  Ooid.  l  Silber,  1  Kupfer;  oder  10  Gold, 
1  Silber,  4  Kupfer;  hochrot:  1  Gold,  l  Kupfer;  oder  I  Gold,  2  Kniifor;  — 
graues  Gold:  &Q  Qold.  8  Silber.  2  StablfeilspQ,ne,-  oder  4  Gold.  1  StnJil;  oder 
S9  Oold,  11  Silber;  blaue«  Gold:  I  bit  3  Gold,  1  Stab!.  —  Um  in  dieoer 
Farbasreihfl  auch  Weiss  su  haben,  wendet  man  unrermiaobte«  Silber  oder 
Rktiit  an. 

Metftll misch ung  tum  Auüftittom  der  /jtiifenlöcher  in  Uhren  rwelchi»  weniger 
Reibung  erzeugen  noll.  als  Edelsteine):  72  Gold.  41  Silber,  92  Knpfer,  24  Pal- 
ladium. Brftanlichrot  von  Farbe,  so  feinkCrnig  wi«  Stahl,  beinahe  m  hart  wie 
Schmiedwen.  und  einer  guten  Politur  fähig. 

Difl  Legierunff  des  Goldes  geschieht  durch  Zusammenschindzen  in 
QrvpbittMgeln  im  Windofen  oder  im  Öchmiedefauer;  sorgfältiges  UrnrUhien 
ist  hierbei  sehr  wesentlich,  nm  eine  gleichnürmi^c  Mischung  zu  erhalten, 
da  du  Gold  wegen  Miaea  gössen  Einheittigewicbts  !jich  sehr  leicht  in 
grOBaerer  Meng«  auf  den  Boden  des  Tiegels  begiebt.  Da  gewShnlicb  alte 
Ooldjirb«)te<t  von  Torschiedenem  Qehalte  einxtucfamelx«n  eind,  so  mischt 
man  diese  miteinander  in  solchem  VerhäUnifise,  Aasm  entweder  schon  hier- 
durch oder  nötigenüalls  erüt  nocb  dorcli  Zusatz  von  Kupfer  und  Silber, 
oder  TOD  Dukatengold  detjenlgo  Feingehalt  ontatebt,  welchen  mau  beah- 
aicbtigt.  Das  angewendete  Knpfer  muss  sehr  rein  und  dos  alte  Gold  nicht 
mit  Zinnlot  verunreinigt  sein;  denn  sehr  kleine  Deimischaiigen  von  Zinn, 
Blei  oder  Zink  vermindern  die  Dehnbarkeit  des  (ioldes  merklieb.  Gold- 
»bfUle  (Bcbnitzei  und  FeihipUne)  reinigt  man  vor  dem  Einschmelzen  sorg- 
ftltig  von  Eisenteilen  unter  Benutzung  eines  Magnetes. 

Die  MischuDgen  aus  Gold  und  Kupfer,  wie  auch  die  aue  Gold  und  Silber, 
Mi^en  nicht  die  Mim  tttgierten  Silber  (S>  63)  beobachtete  Bntcheitiuns,  wäh- 
nsd  des  Erstarrens  einen  ungleichen  Peingehalt  in  venchiedenen  Teilen  das* 
selben  Oussatfloki*«  ansnni5hmoii. 

Oehale's  Qoldlegiernngswage,  mittels  welcher  auf  rein  mechaniüchem 
Weg«  ohne  Rechnung,  die  Menge  toq  Gold  oder  Kupfer  gefunden  wird,  welche 
tn  einer  gegebenen  Mi»nRe  legierten  Goldes  hiniugefQgt  werden  muss.  um  es  in 
eine  Legierung  von  gtwtlnecht«m  höheren  oder  niedng«ren  Gchulto  eu  verwan- 
deln, —  ist  nur  für  rote  Karatierung  besiinimt*);  dagegen  dL^ettclben  ErSnders 
sogenannte  ßechcnmaachine  sur  mecbanixclien  LOiung  ähnlicher  Aufgaben 
aoeli  bei  gemischtor  Kantierung.*) 


*)  D.  p.  J.  IS38,  67,  2S2  m.  Abb. 

■>  D.  p.  j.  i«40, 78,  aas. 


I.  Abdchnitt. 

Das  ProbiereD  deti  Oold^s  gescbiebt  auf  dem  Probiftrstein« 
{S.  60)  mitt«!»  der  Probiernadcin  oder  Goldnadcln,  Goldßtrsiob- 
nftdeln;  weit  genaaer  durch  Abtreiben  ( Kupellisreii,  Kapellen- 
probe)')  oder  durch  die  nasse  Probe.  Bei  der  Sirichprobe  nrnss 
man  ProblruadHln  von  roter,  weisser  und  gemischter  Earatiemng,  and 
»war  Ton  6  bis  zu  1)^  Karat  Feingehalt  haben.  Der  Strich  lOsst  dcb' 
dnrch  seine  Parb«  allein  nicht  gunuu  und  sicher  beai'teilen;  man  benetzt 
Um  daher  mit  Si-heidewas-ser  (KalpetersUnre)  —  besser  mit  der  ans  reiner 
SftlpeteraSure  und  etwa«  Salzsäure  oder  Kocbsal/  j:nsammengej)et2ten  Probe- 
ettare  (98  Teile  Salpeteraöurc  vom  Einheits gewicht  1,34  auf  2  Teile 
Saltstturc  von  1,17  und  25  Teile  Wasser;  oder  125  Sftlpeteraltare  tob 
1,27  ond  2  Salzs&ore  von  1,17  ohne  Wasgerzusatz;  nach  anderer  Vor- 
schrift: für  15-  bis  ISkarfitiges  Gold  200  Teile  Salpet«r3&nre  Ton  l.?tl 
und  3  Teilv  Kocbsalz;  fUr  11-  hk  15karatig  1000  Salpelers&ure  von 
1,165  and  1  Kochsala;  ftlr  6-  bis  Ultaratij?  SalpetersUnre  von  1,214 
ohne  Koch^alx)  —  and  Iieobaclitet,  weicher  ton  den  Nadelstrichen  gleich- 
zeitig mit  dem  Sfrnch»  Ar^  geprüften  GnldoK  entfUrbt  oder  angogriCTen 
wird,  und  welcher  ^^adelfitrich  mit  dem  lelxtern  am  Mchsteu  bissichtUch 
der  auf  dem  St«inc  ungelöst  zurückbleibenden  Monge  Gold  Übereinstimmt. 
Die  Strichprobe  ibt  bei  Gold  Überhaupt  sehr  onzuver lässig  und  auf  Gold 
anter  6  Karat  oder  Über  18  Karat  Feingehalt  gar  nicht  andwendbar. 
Striche  von  Tombak  und  ähnlichen  unedlen  Metallmiächungeu,  welche  mit 
Gold  verwechdelt  werden  künnten,  nimmt  das  Scheidew&SKer  ganz  weg; 
aber  auch  von  dem  Striche  sehr  geringhaltigen  Goldes  bleibt  nichts  oder 
^t  nicht»  stehen,  weil  dae  wenige  reine  Gold  xn  lose  anf  dam  Sieine 
hallet  und  mechanisch  beim  Anfi>treichcn  der  ßSnre  weggewischt  wird. 
Bei  der  Probe  durcb  Abtreiben  wird  das  Gold  mit  Silber  oxul  Blei 
eammen geschmolzen  nnd  die  Mi^chnng  wie  eine  Silberprobe  befaandelL 
Es  bleibt  ein  goldhaltiges  Silberkom  zurück,  welches  vx  einem  Streifen 
auägehämmert  und  mit  Salpetersäure  gekocht  wird,  wobei  diese  das  Silber 
ll>st,  das  Gold  aber  rein  zurQcklSwt.  —  De:  der  faicht  Üblichen)  nassen 
tobe  wird  das  legierte  Gold  in  Königswasser  aufgelöst  und  darch  Eisea- 
▼itriol  das  reine  Guld  aus  der  ADflOsuug  abgeschieden;  oder  man  scbm: 
dae  tu  prüfende  Metall  mit  Silber  xosammen  nnd  l>3si  es  in  Salpeterafture 
auf,  wobei  das  Gold  KurQckbleibt.  In  diesen  beiden  Fällen,  sowie  bei  der 
Eapcllonprobe,  taigt  da»  Gewicht  dea  mietet  erhaltenen  reinen  Goldes, 
verglichen  mit  dem  Gewichte  der  angewendeten  Legieiung,  den  Fein- 
gehalt der  letzieren  an. 

Daa  EinbelUftewicht  des  liierten  Goldes  kann  nicht  sur  Erfgr^cbung  dar' 
Feingehaltes  dienen:  cs  tat  zwikr  im  alLgomeincD  dcfito  geringer,  je  mehr  Zniata 
diu  Gold  enthält,  aber  d&a  Einheibgcwicht  des  reinen  Goldt^n  wird  durch  bei- 
gmniKhtes  Kupfer  weit  meiir  hertintergexogen,  al>  durch  (■inen  gl^chgrossm 
Kntiatz  von  Silber.  Uiea  Ecigcn  z-  B.  folgende  drei  Legierungen  von  giciebem 
F<?inKebalte  =  21  Karat,  5,4  Grän  oder  2&7,1  Gmn  (ftiat  0.891),  deren  Einbett»* 
gewicht  in  gegoiBCiieai  Ziutande  hCAtimmt  wurde:  legiert  mit  S0.6  Griln  Kupfer, 
if.I^T;  mit  10,2  Grän  Kupfer  und  1 1 ,-1  Grän  Silber.  17.844;  mit  7. S  Gr&n  Kupfer 
nnd  22,8  Grän  Silber,   17,927.  —   Di«  Mischung  von  12  Teilen  Gold   m 
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[irpfbr  trote  K&ratiening  92  Kamt  2  ürftn  oder  0,923  feia)  «oll  daa  Binheit*- 
^gevicfat  17,367  haben;  22 karatigi»  Oold  =  0,916  {wabncbeinlicb  gemiKht  I»- 

giertl  17,720;  rote  Ksratierunff  7  Karat  10  Or&n  oder  0.32«  fein,  10,279.  Nach- 
aiefacnde  Beatünnungen  betrenen  GoldmflnteD: 
Ku-rttt  QTftn 

Öat«rretchi)ich€  I>uknt«a 18,978 

Kngl.  Sorerei^i  rf^tlich  Oingebeiit)   ....  17,439 

Dergleichen,  gelb  (gebeizt  ........  17,714 

PreuMÜche  Putolcn,  golb lT,2dl 

Zwaiuigrra.Dken -Stücke,  rStlicb 17,1^5 

Dergleicbeu,  gelb 17,419 

HannOTCncbe  Pütolen,  rOtlich 17,096 

nerg!«;ii:h«n.  gelb 17,269 

Legiariuigsn  um  Gold  und  Silber,  gegoesva: 
hvS  1  T.  Gold    Feingehalt    EinlieHsgflv.     Anf  l  T.  Gold    FeinguhiiU 
^/>91T.^ber        (0.916)  18,041  1.096T.Silber 

5.137,.      „  (0,879)  17,510  2.193,.     .. 

t>,2H  „      ,.  (O.TSä)  16,351  8,269  „      „ 

0.548  .,      .,  (0.646)  14,670 

Durch  die  Legierung  wird  das  Gold  leichtflÜBsiger,  wenijjer  dvfanbarr 

aber  viel  hUrtcr  lud  feüter;  aach  erlangt,  da«  legierte  (ioM  dnrch  HiUn- 

meru,  WaUeu  oud  X>rBbtzio)icn  viol  schneller  und  iu  viul  hiJberem  Orade 

ak  das  reine  Gold  eine  solche  Elllrte  (and  selbst  Bprödigkeit),  dass  man 

CS  aasgltüien  mtiss.  um  die  Bearbeitung  fortsetzen  zu  können.    In  diesen 

Eidrangen  Smseri  der  Zosatz  von  Kupfer  einen  auiTallondem  EinflusSr 

der   Ton    Sifber.      Drfiht«   ans    Pistolengold    (0,902)   zerteissen    durch 

«ino  Kraft,  welche,  fOr    1  qmm  berechnet,   45,8  kg  betrügt.     DrHhte  oos 

1 4 karfttigem    Golde  (0,683) ,   welcbes   zu    \, „    mit   K upfer   und    'j, ^   mit 

Silber  legiert  war  (also  ans  14  Teilen  Gold,  7  Teilen  Kupfer  und  8  Teilen 

Silber  bestand),  zerrissen  bei  einer  Üelaslung,  w«lche  von  92,9  big  1 1 1,5  i^ 

fbr  1  qmm  titieg.  wenn  sie  hart^'ezogeu,  uml  von  äS,ä  bis   79,8  kg,  wenn 

äe  geglafat  waren. 

Das  Vorkommen  des  iioldes  m  der  Natur  iüt  nicht  sehr  mannigfal- 
tig, denn  dieses  Metall  findet  sich  üteta  ah  solches,  nnd  zwar  xumeist 
BÖt  anderen  Metallen,  immer  aber  mit  Silber  verbunden.  Infolgedessen 
irt  iat  Ergebnis  der  zn  seiner  Gewinnung  crforderHchcn  Anfbcrcitungs-'). 
Stbmalz*  und  Verquick ungs-VorgSoge  stets  ein  silberhaltiges  Gold  oder 
I.Docb  gewöhnlicher,  wenn  das  Silber  Dberwiegt)  ein  goldhaltiges  (gUl- 
^Uches)  Silber.  Daher  ist  zuletzt  immer  noch  die  Trennung'  dieser  bei- 
^  Metalle  erforderlich,  welche  durch  die  sogenannte  Goldsekeidnog 
'««itkt  wird. 

Q^nwfirüg  hat  die  Scheidung  durch  SchwefebAure  alle  anderen  frOher 
^■pfibün  Seh  ei  d  II  ngM-Vet  fahrten  verdrlngt.  Du«  gflldisch«  Bill>^  wird  durch 
Dcbsulten  und  Anugieaten  in  Wasser  in  Römer  verwandelt  (gckCrnt|.  Ist  dt» 
UngT  dn  Goldes  io  der  Hischuog  Obcrwicgecd.  so  moss  letztere  noch  mit 
wvtr  KuammergesehinolKen  werden,  weil  die  6chwef(>1riiure  nur  auf  eine  Le- 
Iwvag.  in  w<?lchCT  dos  Silber  stark  vorherrschend  ist  fd.  h.  wohl  auf  goldhal' 
VI  Silber,  nicht  aber  »nf  silbrrhaHigea  Gold),  einwirkt.  Hnn  bringt  das  g^ 
■wite  MelÄll  in  einen  gnaseiterncn  Ke«se1,   der  mit  einem  bleiernen  DeckeU 

')  C  Zerrenner.  Anleitung  zum  Gold-,  Platin-  nnd  Diamanten -Waschen 
SU  SäCsogeUrge.  Vtn-  und  FluasbelUSund.    Leipzig  1651. 


einem  Sicheiheitfi-Vratilc  und  einem  Abingurohrc  fßr  die  DUmpfe  verwhen  ut»^ 
Ül)ergi««rt  e»  luit  starker  ^cbwefeltSare  und  kocht  so  lange,  bi«  dm  Silber  1iie1»t 
dem  «twa  vwbandancQ  Knpfer)  KD.nalich  aufg-^tfist  ist,  wobei  du  Gold  als  Pul- 
ver surückblclbt  DivscH  iutiuiiliLt  uiud  Iu  Tii.f;eln  xuHamiueD:  dio  echvufeUaar« 
Auflösung  fther  wird  in  b!ei«rne  ffannea  sfibracbt,  in  die  man  KuftferplatUm 
iteltt,  um  das  Silber  als  laetalliscbon  Staub  ab]iuiioheiden.  dar  dann  aaf  einem 
Teat  siua.mm*fnf{V8chn>c>lEi>n  und  mil,  ßli'iiiisuta  feingirbrannt  wird.') 

Bei  der  Wohlfeilheit  der  Rchwi-felelure,  und  «it  man  (statt  der  fVflher 
aDgewendat«n  PlatinfceflUse)  eiaerne  Kessel  anweiiden  gelernt  bat,  ist  die  S«liei- 
duQg  aelbat  bei  solcb«m  Silber  noch  Idhncud,  welches  kaum  Vimsm  (Vina*/»t 
Boiaafi  Quwidite«)  an  Gold  entbält,  ko  das«  Huhr  vi«I  altea  verorbeiteläa  Silber,  in 
wlehein  fatt  iniuer  ein  sehr  kleiner  Gold|^ebaU  «ich  findet,  mit  Vorteil  ge- 
«cbieden,  ä.  b.  zur  Gcwinnunj?  dt^s  Goldes  in  Schwefelsäure  aufgoliOat  worden 
iaU  Dm  g«)icbi«dene  Gold  (Scheiile)j;i)ld»  h»t  ^wahnlich  w&«n  Feioi;ebult 
von  etwa  0,996  bia  0,997  (2'ä  Karat  II  Orts):  da«  dabei  gewonnene  Silber  von 
0,990  bia  0,992  (15  Lot  1&  bis  lb',\  Gi^n).     Vergl.  Sil ber«cbeida&g  S.  ttü. 

Kcinrarvcben  das  Goldes  durch  Comentieren:  Ans  dem  mit  viel  Kupier' 
Tertctsteii  Golde,  am  besten  wenn  ea  Ü-  bia  12  karatig  i«t,  kaun  Feio^ld  dar- 
gestellt wc^rden,  indem  man  ea  m  tlUDneo  Platten  auHWiilEt.  dann  in  einem 
tbOnomen  Tiegel  uiit  nuchst-ihtindem  Cementierpulver  (auf  je  t  Teil  Gold 
3  Teile  Ziegeltuvhl,    1   Teil  Kochialx,     I  Teil  Alaun,  1  Teil  KiHenvitriol,   inait^ 

fpmengl  und  mit  Esaig  bivfou übtet)  Bchir.htet,   ziemlich  fe«t  eindrückt,   endlich 
bis  4  Stunden  lani;  in  schwacbom  RolglUben  crhült.  Da«  nuu  twac  gereinigte 
aber  c<^br  pori3«f!  und  mürbe  riold  wird  mit  etwa«  Borax  gmchmolMn. 

Die  Keilspäne,  AbMchahael  und  andere  Abfälle  von  der  Bearbeitung  des 
Qoldea  (Kttltie,  GekrUti.  Goldkrütatf)  werden  xur  Wiedergewinnung  de» 
Goldoi  entweder  blou  gescfalAmmt  und  geschmolaen.  oder  dorn  Ycrquiclcca 
(I,  S-MO)  in  den  ROgenaDDten  Krättmühlen  unterworfen.*]  Ijetztere  bestehen 
aus  Kufen  mit  eingcseteten  eisernen  Schalen  und  einer  Rühr-Vorrichtnng,  oder 
in  einor  Tonne,  welohe  um  ihre  Aclias  gedreht  wird.  Die  Krätjiu  wird  nebst 
Queckn'lber  und  bei»en)  Wmwer  eingefüllt  und  ein  piuir  Stunden  gerieben  oder 
geRohClttelt,  wobei  das  Gold  mit  dem  Queckttilber  «tcJi  rerbindet.  Dieses  trennt 
man  durch  Atiaprewen  in  einem  Beutel  ron  Rftmischgarem  Leder  vom  flber- 
flüRBigcB  Quecksilber,  orhitat  es  tur  gOanlichen  Entfernung  des  Qneokailhera  in 
eisernen  GefSMeo  und  «cbmiUt  endlich  das  sarQckgebliebene  Gold  xuaanuD«n. 
War  die  Erätae  silberhaltig,  so  ist  das  Erzeugnis  eine  Mischnrg  nun  Gold  und 
Silber,  welche  iuif  di<;  schon  anjjegebone  Weise  puachiedes  wurden  kann. 


I 


11.  HetallgemlAChe  oder  Lcgierangen. 
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Aas  den  btsberigon  RrflrtertmgeQ  fjebt.  hervor,  dass  kanm  ein  Metall 
rein  verarbeitet  wird;  Deimischnngen,  welche  die  Eigenechafteu  de«  reinen 
Metalls  in  der  einen  oder  anderen  Dichtung  so  beeJnäassen,  besw.  tw 
4cm,  wie  es  fUr  einen  vorliegenden  Zweck  gewünscht  wird,  venaitteln 
den  Metallen  das  grosse  Vernendangsgebiet,  welche«  sie  beherrschen. 

Die  bisher  angeführten  Beimischangen  (S.  4,  40.  45,  fti,  A3,  58, 
61,  03,  69,  "l)  laMsen  indessen  die  Kigenart  des  HauptmetaJIs  im 
wesentlichen  noch  deatlich  hervortreten;  das  ist  nicht  mehr  der  Fall  bei 
<len  folgenden  Uetallgumiiicben,  welobo  doshalb  auch  den  Metallen  geffen- 


4 


')  Preohtl.  Teohn.  Encykl.  1886,  Bd.  VII,  S.  129. 

Br.  Kerl,   Die  RammeUberger  ElÜttenproKeese,  Clausthal 
'recbtl,  Teohn. 


tlber.  aua  welclwn  sie  zusammen geaetzt  worden,  eine  gewisse  Selbstftn* 
digkeit  einnelunen.  Es  sind  das  die  Legierangen  dee  Knpfec«  mit  Zink, 
'ünut  Nickel,  Eisen  nod  Alumininm. 

A.  Oelbknpfer  (Messing  nnd  Toiobak>. 
Die  Legieruogeu  des  Kupfers  mit  Zink  beieicbncn  wir  im  sUge- 
meinen  mit  dem  Xam^n  Gelbknpfer.  ohscbon  dies  kein  in  der  Technik 
gebcfln<lfalicber  Ausdruck  ist.  Diejenigen  darunter,  welche  mehr  Zink 
enthalten,  ond  daher  weniger  von  den  EigeoBchsflen  d»  reinen  Kupfers 
btatien,  nennt  rann  Messing;  die  mit  einem  kleineren  Anteile  Zink, 
wfdcfae  sich  minder  nuffaUcnd  rom  fCnpfor  unterscheiden,  heissen  Tom- 
bak (rotoa  Messing,  als  Gunswnre  zuweilen  Uotgat»»  genannt).  Zu 
letxterem  gehi'ircn  anch  verschiedene  Mieobnngen,  bei  deren  Zas&mmen- 
utznng  man  ein«  mebr  oclur  weniger  goldXhuliche  FarV)«  /.u  erreichen 
Ktnbt,  nud  weicht-  mancherlei  Namen  fuhren,  al»  Pinehbeak  (Pinsoh- 
beokj,  Semilor,    Manheimer   Qold,    Prinzmetal!  n.  s.  w. 

Im  ganzen   genommen  hat  dos  Gelbkupfer  (wie  der  Name  anzeigt) 
eise  gelbe   Farbe;    allein    diese   ist   nur   bei   einem   gewissen   VerhUltaiste 
der  Bestandteile  (bei  dem  eigentlichen   Messing)  rein    hellgelb,   und  rer- 
Kndert  sich  auf  eine  merkwürdige  Weise  so,  dass  sie  zwar  von  der  GrOtK 
d«a   Zinkgebmitee    abh&ngt,    aber    die   Farbeabstufbngen    nicht    gleichen 
f^hritt  mit  der  Menge  des  Zinks  halten.    Schon  durch  eine  kleine  Menge 
Zink   wird  die   role  Farbe   ileH  Kupfers   blosser:    vom   Kütlichen   gebt  ne 
mit  Bteigendeiu  Zinkgehall.  ina  nMlich-  oder  BrlLunlichgolbo  über  (Tom- 
baküarbe,  bei  etwa  12  bis   19  Zink  in  100).    Von  da  an  wird  die  Farbe 
mebr  nnd  mebr  hellgelb  (messinggelb)  in  dem  Masse  wie  der  Zinkgchalt 
nuimmt,  bis  30  \.     Bei  32  Zink  iu   100  ist  das  Gemisch  schon  nicht 
mehr  roin  mesaing^elb .    sondern    mit   einem  Stich   ins  Rütliche  versehen, 
der   nun    weiter   zunimmt;    bei    41%   Zink   eracbeint   die    Farbe    rötlich- 
gelb;    bei   48  7o   fn^t  goldgelb;   bei  53  %    schon   wieder  viel    hlU-tser  ond 
nur  noch  rStlicbweiss;   bei  5Q\  gelblichweisü ;    bei   64",'»    bl&ulichweiss; 
Wi  75  bis  90%   hellbleigraa,    von    wo   der  t^>ergung   in   die    bekannis 
?Mbe  des  reinen  Zinks  Etattfindet.     Je   grüsser   die   Menge   des  Kupfers 
eird,  desto  dehnbarer  ist  im  allgemeinen  das  Gomibch;   die  grUsste  Ge- 
Khmtidigkeit   scheint  vorbanden   zu   sein,    wenn   das  Zink    15   bis   20% 
•i«c  Mischung  betrttgt,  wiewobi  olle  ZusuiumeDSetzaugen,  in  wekben  das 
'^  höchstens  40"/^   aufmacht,    sich   bei    gewSbnlichcr  Temperatur  sehr 
Ifot  blmmem,   walzen  nnd  zu  Draht  ziehen  lassen.     In  der   GlUbhitze 
"iwa  die   Arten  mit  Ab  bis  40"'^   Zinkgohalt   sich    sehr   got   atreckbiu* 
"^tcr  Hammer  nnd  Walzen   (schmiedbares  Messing,  Nenmessing); 
^■*  Qlirigen  dagegen  erhalten  leicbt  HrUche  oder  Uisse,   und  sind  daher 
"V  kalt    za   strecken.      Bei    einem    über   45",,,    steigenden   Zmkgebalte 
"*ni«il  die  Dehnbarkeit   sehr  ab;   nnd   wenn  das  Zink   60%   oder   mehr 
•j'^Mcht,  BO  Mit  das  Metall  bei  allen  Temperaturen  BprBde:  nur  erst  \m 
'i"»!!!   whr   grossen  Zinkgehalte  (wenigstcnß  90  "/y   gegen    10%    Kupfer) 
^"ü  «ii-der  einige  Dehnbiukeit  ein,    namentlich  im   erwttrrotcn  —  doch 
■»oge  noch  nicht  glühenden  —  Zustiinde,   Ähnlich   wie  bei   nnvermiseh- 
t«a  Ziok  (S.  49). 
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I.  Abschnitt. 


Ztir  technischen  VerarbeHung  eigneti  sieb  hiernach  wesentlich  nur 
dieJDnigen  Qelbkupfer- Arien,  in  welchea  die  Menge  des  Kupfers  die  des 
Zinks  aberwiegt.  Diese  hüben  bei  der  AnnreoAing  vor  dem  reinen  Kupfer 
den  Vorzug  der  scbOnen  Farbe,  der  grOssem  Dauerhaftigkeit  an  der  Lad 
(indem  sie  weniger  anlaufen  und  nicht  so  leicht  ßrUnspan  löldcn),  der 
grSssern  HUrte,  der  leichtern  SchoieUbarkeit.  und  der  weit  grOcsem 
Tauglichkeit  zu  Gusswaren  (weil  sie  die  Formen  gut  füllen,  and  dichte 
<jiÜB!ie  Liefern).  Dabei  beeitzen  sie  noch  Dehnbarkeit  genug,  um  sieb  xu 
donnern  Bleche  and  zd  feinem  Drahte  verarbeiten  zn  lassen.  Gegossenes 
Messing,  welches  noch  nicht  weiter  durch  HSmoiern  oder  Waken  bear- 
beitet ist,  widereteht  kalt  wie  glühend  starken  Schlägen  oder  StOwen 
nicht,  gondern  bricht  —  wie  aiicli  Iteiiu  Biei.'en  —  ab;  sein  Itrochge- 
fOgc  i«t  slrablig-krigtolUni&cb,  in  dUnncn  Stücken  mattkümig.  I>arcfa 
das  H&mmern,  Walzen,  Drahtxiehen  lindert  »ich  das  GefDge  ins  Fein- 
körnige  und  Faserige,  womit  auBgezeichnete  Vermehrung  der  Geecbmei- 
^gkeit  verbunden  ist,  namentlich  wenn  die  Ivei  jenen  Bearbeitungen  ent- 
etebende  Härte  durch  i.}lUheii  und  Wiedererkalteu  beseitigt  wird.  Das 
Tombak  wird  vorzugsweise  augewendet,  wo  Wtjcliheit,  grosse  r>ehnbar- 
keit  und  ein  wfirmerer  Farbeton  Muupterford^-roieäe  sind  (wie  z.  B.  bei 
kleinen  und  feinen  Arbeiten  aus  Blech  oder  Dratit,  und  bei  GegenstUf 
den.  welche  vergoldet  wordcu  ßollen,  denn  auf  der  röteren  Grandfarbe 
""des  Tombaks  erhült  die  Vergoldung  mehr  Schönheit  und  ißt  mit  ge- 
ringerem Gotdaufwande  zu  beschaffen).  Das  Messing  dagegen  ist  (weil 
«8  mehr  Ton  dem  wohlfeilen  Zink  enthiüt)  niedriger  im  Preise,  eignet 
sich  ebenfalls  sehr  gut  in  Gusswaren,  und  bester  zu  GegenetSnden;  welche 
Horte  und  Steifheit  bedürfen  (wie  Blechgefiläse.  Stocknadeln  u.  s.  ir.). 

Die  MenKe  de*  Zinks  botjägt  in  gewöhnlichen  Mcai-inR  24  bja  M*/j 
dufchacbnittUch  also  ungefUltr  .HU%;  im  Tnmlnik  mir  8  bia  18,  und 
weilen  novh  unter  8  bis  herab  tu  2V«-  Das  Obn^ä  tat  Euprur,  bi»  auf 
kleine  Menge  Zinn  imil  Blei,  welche  eich  Tast  immer  vorfinden,  da«  Zinn 
'/■  hia  IVfVt  (im  Gnastombak  nognr  xa  M%),  das  Blei  xu  V»  Mh  segen  3*/«: 
auch  ein  kleiner  Anteil  EiHen  |bia  gegen  IVo)  kommt  nicht  selten  als  zunilliee 
Verunr<>iniginig  Tor.  X.inn  und  Blei  etammeri  laicht  davon  her.  dan  alte« 
Kupfer  oder  Messing  eingeecbmolscn  worden  eiod,  an  welchen  sich  8cbncll>Let 
oder  Verxirnung  befunden  hat;  auuerdem  kann  Ulei  auch  im  Kupfer  oder  im 
Zink  enthalten  geweuen  sein.  Bei  der  Anwendung  m  Omewanin  scbadni  jooe 
Vernnreinigan^n  nicht,  «rolil  aber  bei  drr  Verarbeitung  >u  Draht  und  Itleelt, 
da  ne  die  Dehnbarkeit  des  GenuArbfs  vemiindem.  BleibaHigeH  Messing  und 
Tombak  lasaen  dich  voraugtweisi;  gut  auf  d<>r  Drehbank  vvriirbeitvn ,  md« 
die  Drehapäne  oieh  nicht  an  den  urehttabi  hilngen.  Man  pflegt  dexhalli  b 
der  Bereitang  von  Gusamesaiag  (besonders  abi^  Guagtombak)  an  solchen  A 
heiten.  welche  gedreht  werden  miimon.  auf  einen  Hegel  Ton  20kp  unmittclKar 
vor  dem  Ausgieeaen  Va^'!/  Blei  mznaetxen  und  einxurtlhrcn.  Da  nach  obigem 
die  ZuKaminenaetxung  de«  Tombakt  w«it  mehr  »cbwankt  als  jene  des  Heannsü 
so  hat  man  wohl  rQckaicbtlich  dm  erster»  in  den  Fabriken  die  Gewobnbsit, 
dessen  MiGi:hiin^  durch  einen  leiL'hlver^lAndliL-hen  Ausdruck  iiAher  noBugebcn. 
Man  nennt  nSmlich  e.  R  4-,  5-,  tiUMigcx  Tomlifik  da^jenise,  m  welchem  anf 
83  Teile  Kupfer,  4,  &,  6  Teile  üink  gi>Doromen  werden,  '^er  folgen  Analje^ 
von  veritchicdeaen  Meuing*  und  Tombak>Arteti: 


ind 

m 


M«tallfFemiacbe  oder  ti^ierungea. 
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Heaiing 


n 


3)        4)       ft)       6}         7»       S)       »)       tO) 


Kunfer  60,««  60,06  Öl,«  64,8  6S,«S  90  ß3,70  64,45  68,1   70.1  70,39 

Zink        36.5S  31.46  35,3  38,7  38,02  82,8  SS.&Ä  32.44  fll,B  29,9  29,28 

—       —        2,9     1,4     2.Ö2  2.0    0,25     2,8«     —      —  0,28 

I,S5     1,45    0.2     U,2       —  Ü.4     2,50    0,25     —      —  0,17 


Blei 

Zian 


98,89  98,93    100  99,9  99, Su     100     100     lOO     lOO 
11>      12)         13)     U)      lä)       16] 
Euptet  71,5  71.36     71.89  71,0  70,16  70,90 
Ziak      28,5  38.15    27.63  27,6  27,45  24,05 
Blei        —       —         —       M    0,20    8,05 
Zinn       —       —        O.aa    —      0,79    2,00 


100     100 


100   99,51  I0O.87   99,9   98,60    100 


Tombak  17) 
Kupfer  78 
Ziak  18 
Bl«  2 
Zinn        2 


30) 
82^ 
17,5 

0,2 


21J  22) 
80  86 
17     I& 


23) 
85,3 
14,7 


25) 
86,38 
13.61 


27)    28) 

92     97.8 

9       2.2 


8  Spar    — 

tOO    100    100 


100  104  104,5  100  tOO  100  100  lüO  »9,99  99,5  100  100 
Die  Numiuern  tiedeuten:  1)  GiivxuieMing  (TJlirrlder) ;  2)  tiunmeamiig  Ton 
DDbekmnntem  Ürxprtitigfl;  3)  MesaingtilRcb  vnn  Jemsnpea;  4)  MesainKUeob,  auf* 
r&Uimd  eprOdr;  5)  MesHingblccii  von  äU)Iberg  bei  Äacbcn;  «)  7)  Mnung  snm 
V«TK0ld«D;  8)  Gute«  Mewingblecli  iioa  Wi«n;  9)  M*-wingl»lech  von  IloiniHyi 
ICO  «Bnngdraht  aus  Enstnod;  IL)  12)  Ueniünghlecli i  I8)  Uetfsingdrabt  ftua 
AiinboTB;  14)  JleBEinKblecb;  15)  UeasinKdraht  fon  Nftustadt-Ebcrswiilde  unweit 
Berlin;  16)  wie  6)  und  7). 

17—20)  Tombak  cu  rergoldeten  Wnren;  21)  franaöriichw  Tombak  xa  Ge- 
«ehrbeschli^n;  22)  Tombak  von  der  OkerhOtte  bei  Goalor;  23)  GclbUchea  Tom- 
bak Uta  Paris,  zu  vergoldeten  Schmnckwiuvni  24)  Tombak  20  Tewoldetcii  Waren, 
aut  ÜRiinoTn;  25)  englüdae«  GutntombEik;  26)  Tombak  xu  unecbUtin  nicht  T«)^- 
Boldetem  Schmack  (b.  g.  Chrysoobalk))  27)  rotee  Tombak  ans  Parin:  28]  ratci 
Tombak  aiu  Wien. 

Gnnmcmnf;  vird  eehr  gewühnlich  aas  2  Kupfer.  1  Zink  znBammcnccselzt , 
Mewins  lu  Draht  und  BI«cb  aus  8  KuplVr,  S  Zink,  GokIoioWIi  au»  87  Kupfer, 
18  ZinSt  aoll  TontOglicfa  scharfe  GOue,  Heasinff  an*  76  Kupfer,  24  Zink  bcson- 
dtn  gniCK  Bk'ch  zum  Beacblag  der  Bocmcbiffo  lieftxn. 

Eine  enf^tiiKbe  Prob«  ron  flobmiedbarem  Meming.  wulobw  xtch  glObeod 

Kkmteden  nnd  xu  Blecb  anbwalzen  lüsat,  fand  «iob  ans  65,03  Kupfer,  34,76  Zink 

uid  ^i«7«a  von  Blei  xuaanuuSDgeMtct.    B?i  Tenucben  tar  NachalimunK  d«»- 

•dben   aelgie    dich   am   geaohmeidiafitea  eine  Miachang  ron  33  Kupfer  und  25 

liik  (58),  w^elcbe  nach  dum  Sobmefieii.  55  wog,  nun  alao  aus  60  Kupfer,  40  Zink 

^tand:  nicht  «0  aitagntrichnct,  aber  noch  B«lir  schmiedbar  fand  man  die  Za- 

(iKiMasetxung  von  86  Kupfer,    30  YÄtik  (5S),  wcicho  nach  d«m  Schmelsen  52 

*((<  folglich  63,5  Kupfer.  3ä.5  Zink  eiitküelL    Kiii  andereH  aiiälyxi'ertea  Mfuing 

)m«ad  ans  58,16  Kupfur.   41. MI  J^ink.     THefta  Art  Messing  ist  in  EngliLnd  von 

HittU  erfunden   und  xu  Kchiirfil)olKi.>n  wiw  zum  SobilF«bc9^lBg  eingeftiirt  wor- 

*^i  daher  sie  dort  und  an^lerwlrtfi  jetzt  unter  dem  Xamen  Muntü-Metall 

'"rig:  Mdnsnetull)  vorkommt.  .Der  Erdnder  giebt  die  ZuHammensetsupg  an, 

•|lWgt:  eOKnpfer,  4(1  Zink;  od*r:  56  Kupfer,  40»/*  Zink,  3V«  Blei-  —  I>nreh 

^■■ni  ileinen  Eisenzu-^ntz  erlangt.  Hna  Muntzmetall,  ohne  Geino  Dehnbarkeit  im 

yiia  und  rotglflhRndvn  Zustande  einsn bilden,  eine  »ehr  vermehrte  H&rte  und 

*)'* •onerordantlieh  grosse  R«iBsfefitigkeit,  welche  wohl  aolbat  jone  des  Schmied- 

^BBici  llbeniteigt:  von  dietcr  Art  ist  d>u  in  Wivii  LTfundcuu  \>nd  nach  dam  Cr- 

""dlr  benannte  Aich-Hetall,  welches  am   be«ten   nu*  60  Kupfi>r,   38,2  Zink 

""d  1,8  ESsen  geUIdtt  werden  m>]1  lEinbeitegewicht  8,37  bin  8,40:  Beiesfeatig* 

j*(  ftf  1   qtnm  im    g^Kcbraiftdeten    Zustande   87,1    bis   41,   hartgehUmmert  6t. 5 

■•  73,5  ky,   in   dem  jedoch  der  EiHengulialt  Ton  0.5  bis  8,0%  schwanken  und 

•t*r  Ziskgvbalt  auf  42%  steigen  kann.    Eine  Art  deg  KÜmicdbuLTcn  Meetings, 
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T.  Abscbnitt. 


irelcbe  ontor  dem  Kftmeß  StorronßtaH  zam  Yörschcin  kato,  mU  eich  f&r  äea 
£aBODtDgiui  erprobt  bitbes. 

Oebr&Qdtliehe  Voncbriften  zu  Tombak  sind:  zn  Bleeli  16  Kupfer,  8  Zink; 
zn  rer^ldoiGr  Ware  64  Eaprcr.  i  Vis  h  Zink:  oder  8  Kupfer,  3  Uumülv  (Zink- 
K«hiilt  im  Iet9it«ren  Fnlle  »ni^flhr  7%).  ZinkarmeK  (1  imtombAk,  a.u>  32  Kupfer 
nnii  I  l'i»  S  Zink  oder  -1  bis  12  Kopfer  und  I  Messing  bereitet  laUo  etv«  2 
bia  8Vi'/ii  Zink  entbalt^nd^  wird  in   England  copp*r  cartiuff  gtaiumt. 

Chrysorin,  von  «cliQner  bocbgelher  Fn.rbe,  mit  wenig  Gold  ichr  schOD  *a 
vergolden,  wird  aua  100  Kupfar  und  51  (naoh  einer  andern  Anweiiiang  50  \m 
55)  Zink  dargestellt.  Man  fjiebt  auf  den  Boden  dea  ScbrnfrlztiegeU  die  HXUt» 
des  Zinkes,  darilbi?r  d:ui  Kupfer,  und  achmiltt  unter  eintsr  Docke  tos  gebrnnoteta 
Borax  bei  mnuHcbKt  ueio&xNigter  Hitze  (uui  Zinkvetflücliti^uuicen  lu  TenBeiden). 
Ist  die  Sehmeltung  L-mgetreten ,  so  eotxl  man  diis  übrige  Zink  in  kleinen 
hitzten  Stücken  unter  Umrübren  raach  xu  und  giewt  nugl^icb   nan.  _ 

US  Kupfer,  4i^  Measing  und  1  Zinn  geben  eine  goldfarbige  Uinchung  (in 
welcher  wobl  90,4  Kupfer,  9  Zink,  '),6  Zinn  enthalten  eein  mSgen,  welche  also 
weiter  nichti  itt  als  ein  nnf  1J'mwi?gi>n  bpreitete«  Tombak).  Hier  ist  da»  «ehr 
aobön  goldfarbige  Oreld  aniufübreEi,  welches  in  Porie  zu  Löffeln,  tinbelo  o.  t.  w. 
-veiarbeitet  wird  und  nach  einer  Änaly*c  90  Kupfer.  10  Zink  (nach  einer  andam 
79,7  Kupfer.  lS,05  Zink.  6,09  Nickel,  0,2a  Kison,  0,U9  Xinn  —  9»,31)  enthtlL 
an^ubli(-)i  aber  durvb  Scbmeixen  von  100  Kupfer  mit  17  Zink  bereitet  w«rden 
«olt;  ferner  das  Talraigold,  Roldvarplattet«,  oft  auch  nur  vei^oldetm  Tombak 
(auf  lOO  Kupfer  9  bi«  20  Zink,  suweileu  mit  1  Zinn),  bei  wulchem  der  Gold- 
g«halt  selten  1%  &b«rtchn!it«t  —  Daa  in  Hnglacd  Kebnluchtichn  ßorA-Mctull 
wird  Hiu  S'2  Ueasing  und  9  Zink  aueammetigäsohniolxen.  enthält  alm  ungeflÜir 
l-^Vu  Zink.  —  In  Birminebum  giMst  man  KoSpfe  hui  «iner  faat  weioan  MiacboBg^ 
{ttatinti  gonnnnt).  wcicne  aus  8  Meutng  nnd  :>  Zink,  aI«o  annAbemd  bua  4S 
Kupfer,  &7  Zink  betteht  —  Pintcbbeck  «oll  am  I  Teil  Meming,  3  Teile 
Eanfcr  (daher  nngefähr  90  Kupfer,  10  Zink),  PrinzmetAll  aus  2  od«-  3  Knpfnr 
una  1  Zink,  Hannfaeimcr-Oold  aua  16  Kupfer,  S  ble  4  Zink,  oder  au  7 
Kupfer,  8  Mssiing,  IV«  Zinn  [etwa  79  Kupfi^r,  K  Zink,   IB  Zinn]  Ixvtelten. 

Kine  nn  ^chinuokwaron  taugliche,  an  Farbe  dem  UkaratigBn  Golde  nabe 
kommende  L;eRior\inB  entsteht  durch  /iiMriinmi-nEtrhmelzen  t^on  "^9  Kupfer,  SS 
Meftiing,  lU  fein  Silber  mit  ntwo»  Borai;  äo  enth&lt  in  tOu  Teilen  «twn  69 
Kupfer,   19  Zink,  13  Silber. 

Zu  Stempeln  und  Formen  für  Ledcrrorgoldung  <in  der  Buchbinderei  Q.  a.  w.f 
wird  cnne  Misc^hung  nun  100  gewtShnliobeui  guten  Meming,  5  Zink,  3  Antimaa 
vmpfoblirn.  welche  hart  iat  und  «ich  *o  dicht  gieiwt,  dauB  sie  fKr  die  feinsten 
EÜDgrabangen  sich  eignet. 

Das  Plinhftitagewicht  der  Gelbkupfer- Arten  ist  sehr  verschieden  tind 
tUUt  desto  groseer  mm,  je  reiclj«r  die  Mischung  an  Kupfer  und  j«  mehr 
eie  durch  Bearl)eiinn^  verdichtet  i»t.  So  schwankt  narh  mehreran  An- 
gaben da«  R in beit«g« wicht  den  gegossenen  Mexbinga  zwischen  7,82  und 
8,61.  Kartn&rscb  hat  hei  Metsing  aoB  verschiedenen  Fabriken  das  Ein- 
heitsgewicht  von  Ulcch  xn  8,52  bis  8,62,  von  Draht  m  8,49  bis  8,73,  von 
Gnss  einmal  zn  8,71  gefunden,  (rogoeseues  Mesäing  soll  bei  25,4"/,^  Zink- 
gehalt 8,397.  bei  30%  8,443,  b*l  38,8  ";„  8,299,  bei  38%  6,440  Ein- 
heitBgewicbt  haben.  Blech  aus  Tombak,  welches  l^'/^^  Zink  enthielt^ 
eeigte  das  Eiiiheit«gewicht  8,T88;  andere  Angaben  sind:  Onsstombak 
von  10%  Zinkgoh»lt  =  8,606,  von  I4.6'^;(,  =  8.591,  von  17% 
8,&I5;  Tombakdraht  von  12',',  %  =  9,00.  Khenso  verschieden 
auch  die  KelsefcEttgkeit.  Man  findet  sie  fUr  OusBmossing  zu  12,6 
fUr  Draht  83,1  %  aaf  1  qmtn  angegeben.  Karmarsch  ermittelte  sie 
ddnn«  Drahte,  wenn  sie  bartgezogen  waren,  rs  41,3  bis  79,3  ky  und 
nosgc^lObt  zu  32,3  bis  39.2  kg.     Der  Schmelzpunkt  des  Mesaiiigs  and 


Mvtallgemüohe  oder  Lc^erongfo. 
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Tomliaks  liegt  in  der  Rotgluhhitze,  ond  zwar  desto  niedriger,  Je  grilaser 
dfir  Zinkji^hall  ist-  Nach  Daniell  scbtniUt  Messing,  welches  gleichviel 
Zink  und  Kupfer  entbftlt,  bei  912^  C,  solche«  aber,  welches  aoa  3  Teilen 
Knpfer  ond  1  Teil  Zink  besteht,  bei  921'  C.  (f)  Beiai  Gltiheti  uiil«r 
Laftzutritt  Dberzibht  tich  diiü  (äelbkapfer  mit  einar  dUnnen  schwänJicben 
Oxydhaut,  welche  dnrcb  Rfturen  wieder  weggeschafft  werden  ttann.  Jede» 
üffisdunekeQ,  ja  scboD  blcuisoE  Üitlben,  dee  Oelbkapfurs  verflCtchligt  etwas 
ZinV,   wodnrch  die  Farbe  rßter  wird. 

Die  Verbindung  des  Kapfers  mit  dem  Zink  erfolgt  schon  (oberüäeh- 
Hcb),  wenn  man  crsterca  im  glühenden  Zustande  Zinkdämpfen  auiwetat; 
man  macht  in  der  That  von  diiaiieni  Verfuhrea  Gebrauch  bei  der  De- 
rcitnng  des  nogenannten  cemenlierten  Drahtes.  Die  Messingverfer- 
tigUDg  (mit  welcher  die  Darstellung  des  Tombak»  zutisiuniennillt)  be- 
steht !n  dem  Zneammenachmelzen  des  Kupferti  mit  Zink.  T.et7.teres  wurde 
bei  diesem  Vorgang«  ebemaU  im  oxydierten  Zugtande  (Üalmei,  Ofen- 
bmcb,  gerOetete  Blende),  wird  aber  jet«t  stets  aU  Metall  ungRwendet. 
Möglichst  reine«  Ku  pfer  ist  jederxeit  eine  Bedingung  zur  Kr/.eugung' 
eines  recht  dehnbaren  Messinge;  doch  schaden  nur  die  im  Kupfur  be- 
lindlichen  fremden  Metalle,  nicht  das  Kupferoxydul,  weil  dieses  beim 
MesBingmachen  in  Kupfer  Ubergeflthrt  wird.  Daher  ht  die  Hummergare 
des  Kapfers  hier  nicht  nntimgSnglich  nötig. 

Bereitung    des    Messingü    mit    metallischem    Zink.  —  Der 

>^fhniel2ofen  (Messingbrennofen) '),    auf  4   bis  9  Tiegel  leiner  in  der 

Uitte.  die  tlbrigen  im  Kreise  beruinsteiiend)  eingerichtet,  ist  xo  angelegt, 

daM  »eine  obere  MUndnng  (die  Krnnf»)  in  gleicher  Ui^he  mit  dem   Fnas- 

boden  der  Hütte  sich  befindet,  damit  die  Tiegel  bequem  cingeeotzt  und 

ausgehoben  werden  können.     Die  Heizung  gescbicht  mit  Holzkohlen  oder 

Steinkohlen ,     womit    die    Tiegel    ganz    omgeben    sind;    bei  Steinkohlen- 

feaernng  künnen  die  Tiegel  auch  bo  gestellt  sein,  dus3  sie  die  Hitze  nur 

^oruh    die    Tom  Roete    aufsteigende  Flamme   empfangen.  -  Man   fUUt  die 

Tiegel  sohioht^nweise  mit   Knpfer  nnd  Zink  in  dem  gebSrigen  Verhlllt- 

tiwe  und  in  ziemlich  grossen  Stticken,  giebt  ol>enanf  ein«  stark«  ächiebl 

Üohlenatanb  nnd  beendigt  die  Schmelzung  in  2',';   \m  4  Stunden.     Alte« 

MaeiDg   wird    hierbei,    wenn   mau  Vorrat    davon  bat,    beliebig  zugesetzt 

if-i.  9Z  tu/  Kupfer,    U,a  kg  Zink.    12.5  kg  altes  Mcäi^ing  zur  PuUang 

»DO  4  Tiegeln,    worans    68  bis  59  kg  Messing    urhallen    werden).     Das 

leuter«    wird    sofort    zwischen    zwei    grossen    mit    Lehm    and    Kuhmist 

Bbvnogesen,   voraus  crwBrmten  and  geneigt  anfgestellten  Granitplatten 

o  >iner  (7   bis   19  mm  dicken)  Tafel  gegossen,  deren  OrOuie  und  Dicke 

^Vtti  eiserne,  swisohen  die  Steine  gelegte  Schienen  bestimmt  wird   und 

^  Duu)  zur  folgenden  Vorarbeitung  in  Teile  von  geeigneten  Abmessungen 

•HitJmeidet  (7h  mm  'breite  Streifen,  Drahtband,  znr  Draht  Verfertigung; 

<(u4rKtiscfae  StQcke,    Beckenmessing,  eu   Blech  und  Kesseln). 

Mut  hat  ohne  Erfolg   v«riucht,  «tiilt   der  tirurtm  Qi-HnitsteiDe  giuaeiaernft^ 
P^hfD   anzuwenden :    wenigsten«    diß    dünnen    MeAKingtafetn    fallen    swiechea 
*^^  der  acbnellen  AbkOhlung  we^en,  uiiganz  au«.  —  Do^tegen  ist  es  sweck« 

')  Preöhtl,  Techn.  Eueykl.  tSSS,  Bd.  9,  3.  377. 
iimtnA-TtMhmr.  U«ebMi.  Tcchoologie  IL  S 


nkB«ug,  ttatt  gromer  Tafeln,  die  mAo  lur  Verarbeitung  doch  mit  der  Schere 
urachneiden  moss,  kleinere  zu  giü&sen,  woiiei  man  wur  gut  Sajidformen  an- 
wcsden  kann. 

Auf  dt!r  Okerfafltte  bereitet  mun  dne  liemere  Art  Uesaiag  (TafelmenBiDg, 
aus  reinerem  Kupf«i  aod  Zink.  fOr  Keseel,  Blecb,  Dmht  u.  a.  w.)  tmd  eine  s«- 
rinffcre  (Stuckmoiising,  von  minder  rdifen  Stoffen,  xur  OieMcrei);  die  Be- 
■ebiokang  auf  7  Tienel  ueKt«bt  fQr  Tihfelmectins  aua  80  ky  Kuprer.  30  ky  Zink, 
87  kg  gntem  Abl'allmetiatng  Izuaunmen  117  kg),  —  Rtr  StBckmcwiing  aiu  18  kf 
Kapfer,  n  ^■,tf  Zink,  lO.S  %  Max  KaufmuMiDt;.  SO.i  kff  Krtltse  (Abllillcj  von 
der  Heuingbertiitnng  IxiiKucunien  80  k^).  Die  Scbtnelsung  dauert  2Vi  ßtundsa. 
IbA  erhält  aiu  ertterem  RinRatre  zwei  Tafeln,  jede  1,4&  m  lang-,  72  rtn  breit, 
6  bi«  7  mm  dick;  aus  lotsterem  duTcbtcfanittlich  61^,8  kg  StdckmeBsinK'  welobei 
inSandfonnen  zu  wfirfelfBrmijjcn  Stücken  gogonen  wird.  Nach  den  aogestdl 
Analywn  fand  man  im  Tafelmeailng    StOckmoising 


Kupfer  . 
Zink  .  . 
Eiten.  . 
Blei    .    . 

Antimon 


88,9« 

S9,54 

0,88 

0,«7 
0,7» 


71,86 

24.43 

2.33 

1,09 

I.Ol 


100,51 


100.73 


Aaeh  im  kleinen  wird  (tod  den  (loIbgieHficrn)  das  UcMinK  aoa  Kupfer  vnA 
ntetalUBohem  ?iin)i  Kusammengesi^txt,  w<.'nn  man  niolit  bloH  oiteB  Hestiiiig  ein- 
icbmilxt.  T>ae  Verfahren,  zuerst  da«  Kupfer  nllein  zu  ecbmeleeo,  dann  dw 
Zink  (erhitzT)  ztuiuectKcn ,  die  MiKhuDf;  umEurfihren  nnd  Botfleifh  aunn^eftaen, 
iit  nicht  empfchteiDiweri ;  denn  v»  kann  swar  dabui  di«  VürflQcbtigung  d« 
Zinkn  etwas  vermindert  werden,  aber  da^  MeminK  wird  leicbt  anRletckfiSrmig 
in  seiner  Mischung,  und  das  Einwürfen  dt^  Zinken  iu  das  geschmoläene  Eupfer 
Tercrsticht  oft  eine  ge^brliche  Exptoeion  durch  pictsliche  l«ilweiae  Verdunpning 
dea  enteren.  Jodonfatlfl  iat  bei  beiden  Bereitnngenrten  eine  zn  grov»  oder  n 
laagc  andauernde  Krbitxuntr  «orgf&ltis  zq  vermeiden,  damit  uicnt  mehr  Zink, 
uli  dnrchana  unTcrmcidlicb,  durch  Vordampfung  vcrloroa  geht  —  l>ie  töII- 
koranonste  Vcniiiti:liung  dvii  Ziukc«  mit  dem  Kupfer  ist  eine  svhr  wichtige 
Bedingung,  um  dem  Meuine  *etn<>  grdWae  Dehnbarkeit,  FeatiKkeit  und  Daner- 
haltigKeil  zu  (;pben.  Man  uut  diu  Beobachtung  gumacbt:.  aas»  z.  B.  Rewebe 
(Siebe)  von  Me^iMin^cInibt,  )iei  ganx  gleichem  Miscbung^TvrhfLUnisBe  de«  Hetalls, 
Yon  sehr  versthiedener  Bnner  »ein  kfinnen,  je  nachdem  obiger  Forderang  mehr 
oder  wfiui(;er  genAgt  ist 

B.  firouxe  (Erai,  Metall). 

Was  dieeon  Namon  in  der  hierher  gehangen  Beileutung  führt, 
eine  Verbindung  von  Knpfer  mit  Zinn,  welcher  aber  oft  anch  Zinlc 
Messing)  zugesetzt  wird,  and  die  als  zufällige  Veruni-einigang  (ac 
absichtlichen  Zysatz)  wohl  eine  kleine  Mc-nge  Blei,  seltener  'E'istn 
aader»  Metalle,  entfattli.  Dan  Kopfer  wird  durch  den  Zusatz  von  Zii 
hArter,  klingender,  tiebr  politnrflLbig  nnd  schmelzbarer .  zugleich  nl 
auch  mehr  oder  weniger  BprlSde.  Die  >'arba  ist  weiss  oder  gtahl( 
und  die  H&rte  nnd  Bprndigkett  am  grl^sut^n,  wenn  das  Zinn  etwa 
dritten  Teil  der  Mischung  auBuiacht.  Mit  zuaehmendem  Kupfergc 
erhrilt  die  Tjogierung,  welche  ein  fcinköiniges  oder  ftist  ganz  dicht 
BrucbgefUge  zeigt,  eine  rStlichgrane,  rUtUchgelbe  oder  rQtlicbe  Farbe, 
wird  etwas  geschmeidig  and  sehr  fest.  Dnrch  einen  Zinkgebalt  in  der 
Bronze  wird  deren  Farbe  mehr  oder  weniger  dem  Messinf^Iben  g«- 
nllbeK,  und  ist  der  Zinngehalt  klein  im  Verhältnis  zu  dem  vorhs 
Zink,   60  entsteht    «in«  Miüchung  von    höherem,   schöneren  Oelb 


Metallgcniiiclie  oder  Ijegieniu^it. 
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wühntjch««  Mestiing.  Die  ZusamDieaMtzung  aus  Zinn  und  Kupfer  zeigt 
fülgendes  Eialieitigewiclil:  wenn  sie  enthslt  auf  1  Teil  Zinn:  1  Teil 
Kopfer,  Ei ribritsBc wicht  8.58;  —  S  Teile  Kapfer:  8,83;  —  4  Teile 
KopEer:  8.95;  —  6 'Z,  Teile  Kupfer:  8.87;  —  7',',  Teile  Kupfer:  8,83j 
«Vj  Teile  Kapfer:  H,80;  —  9  Teile  Knpfar:  H,'iH;  —  10  Teile  Kupfer: 
8.T6;  —  iPj,  TeUe  Kupfer:  8,78;  —  12'/,  Teile  Kupfer:  S,8ü,  — 
Wenn  die  Legierung  aus  Knpfer  und  Zinn  weniger  als  IS^/j  Zinn  ent- 
h&lt,  80  ist  sie  eebr  fest  (tUb)  und  zugleich  etwas  hUmmerbar.  Steigt 
der  Zinngchalt  von  15  bin  25**,'^.  so  wird  das  fiemiacb  stufenwoi» 
hftrter,  brQcbiger  uod  schwieriger  r.a  feilen.  Eine  Verbindung  von  6!^ 
Kapfer  mit  Sä  Zinn  wird  kaum  noch  van  der  Keile  angegrißen  and  ist 
SoMerst  sprtJde.  Diese  äprtjdigkeit  oud  HSrie  offenbart  dtcb  bis  «u  den 
Uiscfanagen  von  50  Knpfer  und  50  Zinn.  Von  du  an  werden  die  Le- 
gierungen in  dem  Masse,  als  das  Zinn  llberwiegand  wird,  wieder  weicher, 
nad  erscheinen  im  letzten  Orade  nur  alg  härtere.'',  der  Abreibung  sehr 
gat  widerstehendes  Zinn  (bei  I  biA  5  ''i^  Knpfergehalt).  —  Bei  1  oder 
2  Zinn  gegen  99  oder  98  Knpfer  ist  die  Verbindung  im  kalten  Zu- 
stande bsmmerbar,  wiewohl  sie  weit  leichter  Risse  bekemmt  alis  unver' 
miscbtes  Kupfer.  Erbebt  »ich  die  Menge  des  Zinnes  bis  zu  5 ''ig,  so 
gebt  die  Himmerbarkeit  in  der  Kittte  verlnren,  sie  tritt  aber  in  der  Rot- 
gUÜibitxa  borvor.  Eine  ZasammeiiseLzung  auE  94  Knpfer  und  6  Zino 
llsst  «ich  giDhend  zu  Blech  auswalzen;  Mischungen  von  16,5  bis  81,5°/^ 
Zinn,  bei  gewöhnlicher  Temperatur  hiebst  sprSde,  kOnneu  in  dunkler 
Botglnhbitze  sehr  gut  geschmiedet  nnd  nntcr  Walzen  geetreekt  werden. 
(Dm  Eittbeitsgewioht  fQr  drei  solche  Legierungen  wird  angegeben  wio 
Iblgl 

n-         i_  I.  n  Qescfamiedel  oder 

Zmngebalt  OegMSon  ^^^j^ 

18,5  ";„  8.8«2  8,988 

20      „  8,918  8,920 

21,5  „  8,938  8.929.) 

T)arcb  den  Einfluss  der  Luft  and  der  Witterung  iSuFt  die  Brosxe  aii,J 
nWiiebt  sich  aber  erst  nach  langer  Zeit  mit  einer  [Cmate  OrUnspao,' 
^tna  Dichtigkeit  das  fernere  Verrosten  ganz  verhindert,  und  die  durch 
te  icbDoQ  Farbe  eine  Zierde  von  Bildsäulen  u.  &.  Bildwerken  abgiebt 
(A.Btik-tlronse,  Patina}').  Man  bringt  durch  Kunst  einen  äholicben 
CWing  dchneller  hervor. 

Dia  Legiemng  von  15  Teilen  Knpfer  nnd  1  Teil  Zinn  schmilzt  bei 
'ii'C;  jene  von  7  Teilen  Kupfer  und  1  Teil  Zinn  bei  835'  C;  jene 
*^  .1  Twlen  Kapfer  nnd  1  Teil  Zinn  bei  786\  Nach  anderen  Be- 
■tinnangen:  20  Teile  Knpfer  1  Teil  Zinn  1800^  C;  —  12  K.  1  Z. 
"10";  —  8  K.  I  Z.  1160=;  —  6  K.  r  Z.  IISO";  —  5  K.  I  Z. 
IIOO":  —  4  K.  1  Z.  1050"  C.  Wird  die  Bronze  in  Berührung  mit 
■'kl  Loft  nmgeschmoken,  eo  oxydiert  sich  verbal tnifimfiiuig  mehr  Ziuii 
■^  Kupfer,   und  sie   wird  daber  bei  jedem  Male  Srmer  an  Zinn.      Werden, 

<}  ZeiUehf.  d.  Qewerbfleiaavereins  1864,  S.  ST,  27^;  18G8,  S.  87;  1873,  &.a&. 
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solch«  MisehuDgen,  welche  mehr  als  etwa  60%  Knpfer  entbalten,  oacb 
dem  Schmolzen  langsam  abgekDblt.  so  sind  sie  nach  dorn  Postwerdeo 
keineswegs  dnrcfa  aus  gleichartige  Ma&sen ,  sondern  Gemenge  aus  einer 
BCliwerfiüsaigereQ  kiipferreicheren,  und  einer  leichtftOssigeren  zinorcicberea 
Legiemng,  welche  letztoro  eich  oft  sehr  deutlich  auf  den  Bmchflftchen 
ftls  zahlreiche  weisse  I'Ünktcben,  manchmal  bis  zu  2  mm  im  DarcbmeaMT, 
in  der  gelben  HaT)[>tiDa&se  zeigt,  ja  zuweilen  beim  Gusse  aus  der  OAiung 
der  Form  hervorgepresst  wird,  wenn  die  t*r11her  erstarrende  ecbwerflOsaäge 
Le^emng  ilnrrh  dbn  Festwerden  sich  zusnmRienxieht.  Man  l«nd  in  einer 
sdcben  aiui  Kiinonmetall  (welche:^  etwa  10  Teile  Kupfer  gegea  1  Teil 
Zinn  enthäU.)  abgoschiedenoo  Verbindung  dnrchschnittUch  23,69%  /.ion 
and  76,01  "/<,  Kupfer;  nach  anderer  ßeobachtung  enth&lt  sie  Üi  KuE 
und  19  Zinn  bis  T9  Knpfer,  21   Zinn. 

Es  ist  eine  höchst  merkwürdige  Eigenschaff.  des  mit  Zinn  legierten 
Kapfers,  darob  schnelle  Ahktlhlotig  meiklich  weicher  und  dehnbarer  in 
werden.  Man  kann  zu  diesem  Behufe  die  fjtllcke  bis  7nm  dnnklen  ßot- 
glBben,  Ofier  —  wenn  sie  flach  und  ddnn  sind  —  nur  bi«  lur  Schoi«lt- 
hitie  des  Zinnes  oder  Bleies  erhitzen,  nnd  schnell  in  kaltes  Wasser  legen. 
Sie  lassen  sich  dann  mit  dem  Hammer  bearbeiten  und  etwas  dehnBOU 
ohne  zn  zerspringen  oder  Risse   7,n   bekommen  (Anlassen  der  BroniajBI 


»IKI,     uvu      >.  ut.i|^u.i'pi     >■<'»•     -.■.MUH.— i^vu    laivinuud      luu     auuiuo»       ■■.-■  »•■t.vTiH,     BV     '■■!» 

swiwhm  Bronse  und  Oelhknpf^r  eine  vStlifj'  achnrf«  Grenzüiiie  nicht  xu  neheu  itt): 

Die  wichtigsten  A.rien  der  ßtonee  mnd  die,  welche  tarn  Gau  der  (ilockra. 
der  KanooeD,  der  BildsäuIeD  und  verschiedener  Ma*chiiie& teile  Auweaduog 
finden. 

GlockenbroQze  (älockeometali,  Gloekengut.  G locken epeiie). 
welche  »tiu-kcn  nnd  ach&ncn  Klang  mit  gehöriger  USrte  tind  T<'^Ut;k«it  ver- 
einigen mtuiB,  wird  am  bnlen  aus  SO  Kupfer,  SO  Zinn  —  oder  78  Kupfar, 
92  Zinn  —  zti»iinniengc<ietjrt;  doch  kommen  Abweichungen  von  dieaem  Ver- 
Ijiltniwo  und  kleine  —  sufätlige  oder  ahaichtliche  —  Beiminchurgen  tod  Ziok. 
Blei  u.  t-w.  vor  (z.  S.  71  Kupfer,  2ö  Zinn.  l.S  Zink,  1.2  Bisen:  engliaehn 
Gloekengut:  80  Kupfer,  10,1  itinn.  .'>,6  Zink,  4,^  Blei,  —  Glocken  einet  Blten 
in  Holland  verfertiKtea  GEockenspieU:  71,0  Kupfer,  2I.&  Zinn.  2,0  Blei.  3.& 
NickelV  Als  zwcckn^flssige  VcrhSltoisie  werden  empfohlen:  tu  HaiMgtockä 
83  Knpfer,  I7  Zinn;  zu  l'urmglocken  52  Kupfer,  9  Zinn;  m  den  grCMtea 
Tormglocken  I(i  Kupfer.  5  Zinn.  Die  durch  ihre  auss^ordentliche  Klaa^ 
Ähigkeit  aosgeKdcb nuten  chineeiitchcn  Gong-gong  und  tflrkiachen  Becken  ent- 
liaUen  SO  Kupfer,  20  Zinn.  —  Metull  <ler  UbrKlocken:  75  Kupfer,  25  Zinn, 
oder  78  Kopfer,  £7  Zinn. 

Kanonenmetal]  (Kanonengut,  Stfickiiut.  Geachütsmetall)  er- 
fonlf^rt  aiii  vorwaltende  Kigmschaft  einen  möglichst  bohen  Grad  von  Festigkeit 
iZiLhigkcit),  wodurch  die  Geschütze  dem  ZenprinReL  widerBtehfin :  dabei  ane 
genügende  Härte,  um  durch  die  eisomen  Kngein  nicht  zu  •obnell  abffennlzt  n 
werden.  .MIß  Erfahrungen  vereinigen  sich  darin,  doas  das  beafe  GescMtxmetaU 
auf  100  Kupfer  nicht  wenificr  als  9.  und  nicht  mehr  als  12  Zinn  enthalten 
dürfe;  geirölmürh  heatoht  M  ans  91  Kupfor  nnd  9  ÄiJin  oder  90  Kupfer  und 
10  Zinn.  Einheitsgowicbt  8.74  bis  8,ti7.  Die  Ueiss Featigkeit  irt  za  22,3  bin 
S7.6  kn  nir  1  qmm  gefunden  worden  (b^i  der  Mischung  aus  90  Kopfer  nnd  10 
Zinn:  "2-l.fl  Wb  27.8  k;/}. 

Der  Bronze  zu  Bildsäulen,  Büarlen.  überhnupt  zum  aog«nanDten  Sui 
(Bilde&nlenbronxc  u.  a.  w.)   maus  eine   Zueammensetsung  gegeben 
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-«ennfifle  weleha:  sie  im  Schmelxen  dflnn  flieuit,  dia  Giusforaien  Tollkorafflea 
AttafQlTt  und  eineo  reinen,  achoirfen,  diobt«D  QÜtt  liafert,  der  sicH  leicht  und 
«mober  n)u:harb«teR  Iftut  und  «ine  «ehiJiie  grflne  Brontefarbe  (Patinii)  annimmt. 
DicM  EigeDschArt«a  erreben  uch  vereinigt  nur  bei  einem  Zinkxas&tze,  daber 
manche  neuer'e  DiIdsS.uleD-Bronxe  (im  Oegenastte  der  d«s  Altertums  wttttentlicb 
Dor  aus  Kupfer  und  Zino  hestehendon)  ein«  dmrache  Leeierune  Ton  Kupfer, 
Zinn  und  Zink  itt.  Mit  dem  Gehalte  an  Zinn  nimmt  die  U&rte,  aerGlaoii  und 
die  Kaitigkeit  der  Patina  zu;  ein  Zuaats  von  Blei  macht  die  LeKienintf  leichte 
flflffiger  und  dtch1«r.  bu-t  aaoh  tur  Folge,  daAe  das  Metall  beim  Xacbaxbdt«a 
knne,  nicht  am  MeijtKAl  hängende  S]iüue  giebt;  ein  gerin^'er  KUi-ugeKalt  rer* 
leiht  der  Broni^  ein«  eiguntümlicbc  bliwae  Tönung,  wie  Echon  iai  Bildgiuesorn 
dea  Alt4>rluiQs  bekannt  wur.  AuEnalimswaiHC  wird  du»  Zinn  durch  eine  kleine 
Bfeoge  Antimon  vertreten.  Paa  Nähere  orgiebt  folgende«  Verzeiehnis  bevBhrter 
KIdafioIen-Bronzen ,  Über  welches  nui  za  bemerken  ist,  dass  die  Zahlen  jene 
Anteile  der  Metalle  fLusdrScken,  welche  wirklich  vorhanden  »r^in  »ollen,  und 
da«B  man  daher  tu  ihrer  Hentellung  —  mit  KOeksicbt  auf  den  Scbmelsab- 
^ng  durch  Oxydation  —  woa  Zink,  Zinn,  Antimon  und  Blei  etwas  mehr  an- 
VMiaeo  muaa. 

Zu?aaimenaetzung  in   lOO  Teilen 


Kupfer 
Zink 

»3  89,«  87,0  86.7  06  Hl.-I  Hl  81      bi  83  83  82,5  H\fi  16,1  35  78,0  93 

1     %fi  11.5     3,3  10  11.3  11   14      14  11  IS  lO.S  15.-t  18,5  20  18,2     « 

Zinn 

4     6,7     1,5     6,1     4    4,S     8     1,5     2     2     4     4,1     «,«     8,4     8     8.S  — 

Blei 

2     1.0    —     .1,3  —     —     3     0,5  —     1  —     S,I     —     —      2 

intimon 

__      _      _____ _      _ _      1 

Zu  kleinereu  GuKgegenstAnden.  welche  vergoldet  werden,  t^blt  man  oiue 
tinkreidier«  (demnach  mehr  gelb  gefUcbte)  Bronze,  wie  folgendi*  Beivpiele 
»igen* 

Zasammensetzung  in  lOO  Teilen 

Kupfer  7s"Tji4  72,8  70  65 

Zink  23    22,8  3 1,3  27  32 

Zinn  4       1,9  2,9  3  3 

Blei  —      2,9  _  —  — 

Fär  grfisMi«  Klandbilder  wird  jedoch  ncuerdin;;«  fast  auMohliimlich  9(1 
Xinfar  SU  10  Zinn  genommen,  weil  diese  Miichung  die  Sch5nheit  der  Patina- 
Wrag  am  voUflUndigKUm  bervortret«»  IlUat. 

Bronze  sn  Schiuhlech  (Beschlag  der  Seeschiffe)  danert  der  Krfahrung 
Bt*k  Hl   beeten  siu,   wenn  sie  1,5  bis  5,5  Zinn  gegen  95,5  bia  94,5  Kaufer 

Spiegelmetall  (su  den  Spiegeln  der  Teleskope  u.  s.  w.),  bei  welchem  es 
«1  reuMe  ParW,  Uäi-to  tiud  höchste  Pnliturf^bigkeit  ankommt,  iit  eine  zinn- 
*»i*  (kein  oder  »obr  wenig  Ziuk  «tithitltände)  Bronse,  welcher  man  aur  Ei^ 
«klDg  der  weiMen  Purbi?  5ftern  einmi   kleinen  Ziuatx  von  Amin  oder  Nickel 

Ebl  E«  wird  rorgaschheben:  32  Kupier.  15  hi«  16  Zinn,  2  Anten;  oder  32 
pT«.  i  Ueaiog.  16'/;  Zinn,  IV«  Arst^n;  oder  32  Kupfer,  15,5  Zinn.  S  Nickel. 
^  einfache  Mitcbung  von  3  Kupfer,  L  Zinn,  oder  genauer  68,5  Kupfer,  31,5 
"^  ist  aU  vorrfgUcn  bewUhrt 

DenkmQnten-BroQEe  enthält  X  bis  tO%  Zinn  gegen  93  bia  90  Knpfßr, 
tln  loa  wenig  Zink  oder  Blei  nicht  nachteilig  ist  {x,  B.  97  Knpfcr,  2  Zinn. 
1  Zink);  in  Frankreich  iit  die  Legieruog  von  95  Kupfur  mit  5  Zinn  tfeeettliob 
fflwehrieben.  Eine  Mischung  aus  95  Kupfer,  -t  Zinn,  I  Ziuk  wird  in  der 
BavBit  und  in  Spanien  seil  lä50,  in  Frankccieh  nett  l!^52,  iu  Schweden  auit 
WA,  in  England  »eit  18f>0,  in  Bel^fion  »eit  1861,  in  Norw^n  «eit  1867,  im 
»itioken  Reiche  ceit  1873  211  ScbeidemQQiEen  auRguprftgt:  eine  ähnliclie  ums 
''Capfer,  5  Zinn,  5 /.ink  (von  ■ch'Anec  Uoldfarbe)  suit  1856  in  DELneiuark,  eine 
Mit  uu  90  Kupfer,  4  Zinn,  ohne  Zink,  seit  I86I  in  Italien  zn  gleichem 
vMed  ongowendet.    Auch  die   vereinigten  Staaten  Nordauieriku  haben  leVL 
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1884  BronH-SoheidemaiiEen;  A^pten  seit  1666,  Bum&ueii  leit  16A7,  Serbie^' 
ond  BraailiflD  E«it  I86S,  üriechenlBod  wit  IS69.  ^H 

Wegen  ihrer  go1dILhn1i<jhen  Farbe  sind  Legieraneen  von  Kupfer  mit  won^l 
ZiDD  zu  Schmuck^ eK«ns11".eI«n  teils  an){eweDdet,  teug  empfohlen  worden:  »o 
nntcr  dem  Namen  Chrysochalk  (rerBcbiiMleQ  von  einer  ebensA  benannten 
TotnbakiLiI,  8.79),  ciac  ZuKamineutetxuug  vou  9b  Kupfer.  9  Zinn,  welche  ifth 
und  m&taiu  hart  ist;  ferner  die  Mischung  von  16  Kupfer  und  l  Zinn  (oder 
94,12  Kupfur.  5,88  Zinn),  tos  der  gerahmt  vird,  dtuw  «o  dünnflüsaiger  als 
Mening,  daher  au  kleinen  QuRsitrtikuln  «ehr  geeignet  sei-  Auch  90,5  Knpfar^  | 
i,i  Zinn,  8,0  Zink  gehen  eine  \fi8chung  von  goldannlicher  Farbe.  AI 

Broax«  su  MRichinunteilun.  Folgende  Beispiele  säig«n,  diucb  *^P^ 
cherlei  I^ernngen  tnao  die  hier  nötigen  Eigentchaften  der  Barte  and  Tahi^'  ' 
keit  erreicht; 

t)  8)  3)  4}  b)  6)  7)  8)  9)  10}  II)  13) 
Kupfer  »0  8&,89  S«  84  62  65,25  &S.&  «2  64  80  79  76 
Zinn  4  U.ll   14  16  18  12,75     8,8  JO     8     S    8     8 

Zink  6     — 2.00    7.8    84454 

Biei  —     — — 488  10 

IS)    14)     1&>     t«)    17)     18)     19)      20)  Sl) 

Kupfer         74,5  72,8  68,67  88,5  91.4  88.7  87,72  86,3  87,72 

Zinn                9,6     4,7  14,58     2,5     8,6     8,8  10,53   11,4  9,65 

Zink              9,0  21.0    —       9,0    —     8.0    1,75    2,8  3,68 

Blei               7,0     1,5  18,75    _     _     —      _     _  _ 

Hier  biideutet:  I)  bi«  L5)  Bronze  xu  Acbietilagern  kii  Lokomotiven  und  ca 
Zapfenlagern  bei  Maschiocn  flberhaapt:  16)  Metall  cu  LokomotiTkolben ;  17) 
bia  19)  zu  R&durn,  in  welche  Zäbuu  geschnitten  wurden;  20)  zu  Schrauben- 
matteiB  mit  groben  Uewit)den,  auch  tu  ZapfenlRKeru;  4)  und  21)  ru  Wagen* 
rmdb?ch«en.  ~  Andere  durch  die  Flrfahrvng  bewahrte  Zu9aniinen>etsungen  fBr 
Beetandteile  von  Lokomotiven  «ind:  80  Kupfer,  16  Zinn,  2  Antimon,  t  Ulei.  vu 
AchMnJagcm,  Kolbenringen.  Vcrschlaswcbiebern  n.  ».w.[  —  ÜIJ  Knpfor,  «Zank, 

1  Zinn,  zu  Pumpeiutielen,  Kolben,  Ventilkaften  u.  e.  w.;  —  66  Kupfer,  4  Zink. 

2  Zinn,  I  Ble,  für  GogenstAnde,  welche  dem  Feuer  ausgeaetxt  und,  aJa  Bla«> 
robreinricbtungen ,  Zwiächen  ringe  um  tlie  üclzthilrvn  der  Feuerki«ten  u.  s.  w.; 
—  bO  Kupfer,  18  Zinn,  2  Zink,  lu  den  Lngem  der  IVeibrÄder;  —  82  Kupf«, 
16  Zinn,  2  Zink  eu  den  Lagerfnttern  der  Lenkstangen:  —  84  Kupfer,  S  £&n, 
8,5  Zink,  4,5  Blei,  xu  Kolbt^nriogcn;  —  87  Kupfer,  13  Zinn,  1  Antimon  ro  äen 
Ventilkngein ;  —  88  Kupfer,  lU  Zinn,  2  Zink  tu  Pumpcn^ticfeln,  VentilgehiuMo 
und  Häboen;  —  84  Kupfer,  14  Zinn,  2  Zink  eu  Excenterringen;  —  60  KupfcTr 
18  Zinn,  2  Antdmon  lu  Dampfpfeifcn;  •-  98  Kupier,  2  Zinn  tu  den  ^AU 
pfropfen  un  kupfernt-u  b'euerkimeii.  —  AI«  ZusammL-utc-tzung  cinw  ftuBaent 
dauerhaften  Zapftnlagermetal!»  wird   atigegeben:   2  Kupfvr,   I  Zinn,  1   Nickel. 

Brontc,  an  Farbe  dem  8  karatigen  Golde  ühnlicL,  gut  zu  hlbnmem,  ai 
feilen,  tu  ür^iben  and  zu  [Kilieren,  an  der  Luft  weniger  ala  Mening  antaufesdr 
■ehr  geeignet  cn  Gewichtat flcken,  Reisszcugen,  Wageralken  o.  dgl.,  erb&H  maD 
aas  48  Kupfer,  5  Zinn,  4  M«»ing  (woniicti  dieselbe  annUiemd  aus  69,5  Kupfer, 
8.5  Zinn.  2,0  Zink  bt»teben  wird).  —  Zu  ninthematiscben  Herftten  Ut.  empfohlen: 
32  Kopfer,  5  Zinn,  2  Zink;  divae  Mjscbung  bat  man  wogen  ihrer  EUÜtieitftt, 
Festigkeit  und  geringen  Oxjdierbnrkeit  in  EiiglAnd  eu  NormalmasMiaben  aa- 
gew<-ndet.  —  Die  «ogenannten  Metnilfeilen  fKompoeitioni>feilen)  ana  der 
Schwein,  von  den  Uhrmachern  beim  PoUereo  zum  Auftragen  des  Potierroti-s  ge- 
braocbt.  enthalten  8  Kupfer,  2  Zinn,  1  Zink,  1  Blei.  Eine  Zuiommemetzuag 
ao)  79  Kupfer,  6  Zinn,  15  Zink  eignet  sich  lebr  gut  zum  Aufgiessen  auf  Eisen, 
mit  welchem  mp  das  Ausdehnunga-  und  ZQüamiuetiuehuBigfiverliilltniN  ziemlicb 
genau  gemein  hat,  eo  iag&  der  Guas  nicht  borstet  und  auch  nicht  wacklig  aaf 
dem  Kisen  nitxt.  —  Zu  den  Rakeln  (FiirV'nl«lreichm«*sBern)  der  Waliendruck- 
mesehinen  fflr  Kattnn  nnd  Papier  \»i  eine  I.<<gieriing  aus  100  Kupfer,  10  Zinn, 
18  Zink  »ehr  geeignet;  —  vu  gego«enea  Schaufeln  (statt  der  ewerneD.  n.    ' 
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einer  ftnelischen  Erfindung]:  3  Kupr«r,  1  Zinn,  2  Zinli,  oder  [hftrt«r«  und  dich- 
tere Miscbang):  8  Kupfer,  l  Zinn. 

OeJblicbe  L^fgiemiifi  zum  Gisraen  harter  Titel gebriften  fflr  Baobbindert 
75  Eiipfi.>T,  20  Zinn:  —  weise«  Lcgiernnft  zu  demMlbcn  Zwecke:  4  Kupfer, 
S  Zi&n.  2  Zink.  —  Metall  xu  getiOMen«!!  wciasen  Kleiüerkn^Jpfun:  32  Meaiiig, 
1  Zinn,  &  Zink;  oder  (besser):  32  Messing,  2  Zinn,  4  Zink. 

(In  brooienen  Wafrcnstfickt'n  aua  dem  Altertume  bnt  tnoji  &3  Kupfer 
fcuf  12  Zinn  —  auch  79  bis  92  Kupfw,  7  bis  10  Zinn,  imc]  tJltti  l>i»  zu  6*/*!  — 
in  alt«n  Brooseufinzen  8-1  Kupfer,  10  Zinn  biü  D-l  Kupfer,  6  Zinn;  62  bis 
&6  Kupfer,  5  bi«  13  Zinn,  2  bis  29  Blei,  alU<  diä  Btwtandteile  in  auuerordeot- 
lich  wechselnden  VerhiliniMCn)  —  in  ander«»  nlton  Bronzen  76  Kupfer, 
24  Zinn  bis  95  Kupfer.  5  Zinn;  Sl  bis  äS  Kupfer  nobst  t,D  bis  14,7  Zink,  1 
bis  7  Zinn  und  0  bis  4,4  BIri  gefunden.) 

Btä  Tenucben,  die  beim  SchmalEon  der  Uronz(>  eintretende  naclitüiliM 
Oxydation  durch  Anwendung  ti>u  fbucpliur  xit  bc^s^ilitfen,  iti  man  xur  Er- 
kenntnis von  auasergcwObnlichen  und  unerwnrteton  EigenRcthiiften  gelangt, 
welche  die  Brooa^  durch  den  Zunatx  ron  Phosphor  prh&lt.  Die  Farbe  der  Le* 
gierang  (Phosphorbronze)  wird  riel  wärmer  und  dem  rot  knratierten  Qoldft 
Umlief  daa  Kom  det  Bruches  wird  dem  des  Stahles  äbnlicb,  Festigkeit,  Hftrter 
Elaaticititt  erfahren  eine  bcmerkcmtwert«  Steigerung ■).  Die  Phoaphorbrouze 
eignet  lieh  zur  EenteUnitg  von  GewehrteiSen,  Zäpftiolageni,  Wulzenmuttem, 
SchiffibeechUgeD,  $chiffi>schra.uben,  Kolbenringen,  Bildsfiulen  und  Scbmuck- 
ge^nstftnden,  Draht  fBr  elektrische  Loitungen  u.  n.  w.  Ka  achdnt.  diUH  tfie  Vor- 
sfige  der  Pbrnphorbronze,  —  wulche,  abgesehen  tod  dem  Phuaphorgubalt,  ebenso 
susammengesetxt  ist,  wie  die  gewöhnliche  kupfi^rrei^he  Bronxe  —  auf  dem 
TcTiDOffen  des  Phoepbors  bembt.  daa  Kiipft^roxydul  zu  besdtigeo.  Man  hat  in 
Tortögucber,  bei  PhosphorzuMitx  bereiteten  Hronr.e  luium  noch  Spuran  des 
PhoBphon  gefunden. 

Zur  Bereitung  der  Bronie  bedient  man  «ich  iui  grostien  eine«  Fluimtiofene 

(1,  B.  167|  mit  kreiarundem  oder  oralem,  nor  wenig  vertieften,  »on  feuerfesten 

Schein  gvbildi'lvn  Ht.Tde,  der  mit  einem  niedrigen  QewOlbe  (Iherspunnt  ist.    Ao 

d«  einen  Seite  Vx'funlet  sipb  der  rierPfkigfl  Feufirrauin,  fiitit  welchem  lüi?  naiame 

des  HoIk-  oder  SUiiukohlcnfcueis  durch  eine  (ffTnun^  auf  den  SiJinielzherd  hin- 

dssehifigt.     GegenGber  vom  FfuerrHume  int  dns  Stichloch   xutn   Ablanen   des 

icescbnioltene-n  Metalles:    der  Schmolcherd    ist    von    allen  Punkten    gegen    doa 

Stiehlocdi  bin  abh&ngig,  damit  der  Inhalt  vollständig  aoalaufen  kann.    An  der 

dtitteo  and  Tt<;rton  Seite  sind  Arbeit.<thiir^n  (mm  Eintragen  dOs  MetaSles,  xum 

nnrflliren,   zur  Bcobucbtung   des  BcbmeUenii)   angebracht.     Das  GewOlbe  des 

OftDS  enthält  Zuglöcher  für  diu  Feuer.     Besser   ist  es,   an  der  Stirnseite  (d.  h. 

Qher  dem  Stichlocbe)  einen  gehörig  hohen  Schornstein  und  auch  hier  eine  ThOr 

nu  NaohKeb**n  unil  Umrfihtren  an/.ubringen.     KrKl«r«r  IjefOrdert  ilie  Erxcniguug 

•ber  rauchen  und  starken  nitso;  letatpre  erspart  da«  häufige  ffffnen  der  in  den 

T>ei  Seitenwäudon  betindlichen  TbClrcm,   was   durch   Zulassung  kiitter  Luft  die 

Sdunehcong  TCraOgert  und  Oxydation  de«  Metalkt  befördert.    Man  thut  daher 

un  bseten,  die   BeätenthQren   nur   zum  Eintragen  de^   Metalle«   ?m  gebrauchen 

ud  (kbrigens   mit  Lehm   luftdicht   vc-mtrichcn    zu   halten.     Die  crwILhntc  Tbür 

Ibir  dem  Stichloehu  kann  ohne  Navbteil  geOtl'net  werden,  da  sie  sich  gerade 

Nler  dem  ßchornnteine  beendet,  in  welchem  dii^  eintretende  Luft  snglelch  ab* 

mhl,  ohne  das  Metall  mi  treffen.     Mun  trägt  Jiu:  Kupfer  zuerst  ein,  und  wenn 

■Vgeiehmolsen  ist,  wirft  mau  diu  vorlllulig  LThitzte  Zitin  (und  Zink,  wenn  dieses 

Um  Bsstandltfil  aiumnchi^n  xoH)  hiniti,  rührt  mit  hAlz«^»^»  Stangen  um  und 

Itet  das  Hctall   sobald    als   mCglicb   durch   das  Stichlocb  ab.     Eine  lange  Er> 

kibeng  desselben  ist  nachteilig,  weil  »ich  das  Zinn  scbn»^ll  oxydiert,  und  hier* 

^uch  flieht  nnr  da«  VerbILltnia  der  BcKtandteilc  ge&ndert  wird,  sondern  auch 


*)  Z.  d.  V.  d.  L  1871.  S.  704;    1ST4.  &  446;    1»7&,  S.  Sfll;    167«.  B.  820. 
D.  p.  J.  1881.  211,  467;  1882,  248,  432,  344,  408,  249,  64. 


die  Oef&hr  eiotritt,  änm  bün  UmrObr«»  ias  Oxyd  web  mit  dem  Metall  tl. 
mengen  und  dosi^tbG  paiäa  nia£bi?n  kann,     (jbngena  muaa  unzoittelbar  vor  den 
Stüchian  'IdLin  Üffnua  düa  SticlilQchoel   noch    ein«   Btarko  Hitx«   gegoben    und 

fut  iimgerülirl  werden,  um  die  Beitaiultcile  recht  innig  luiteinander  >u  mücbflo, 
a  sie  nirb  )>oi  rahigi-m  Sieben  uiitfleicb  Terteilen.  Aucb  wirft  man  Pottaflohe 
und  rohen  Wi^instein  auf  das  im  FlusM  beSndtich«  MetaLl,  nm  »a»  den  oben 
schwimmenden  Oiydteilen  «ine  dünnflüssige  Schlacke  tu  erzeugen. 

Neuerdiog«  verwendet  man  TielTacb  «tatt  des  mit  festen  BreoBstoff  ge- 
bebten fc^ammofeni  einen  Gasofen  II,  S.  172).  Iter  Schmvlüvoriuat  betir&gt  bei 
Satcn  Öfen  und  rascber  Schmclsung  durcbacbnittlich  etwa  S%  (d.  b.  aus  lOOJto 
[«(allen  erbllH  m<t-n  97  ity  giif^sfertige  Brcinxe);  er  liiuin  unter  widrigen  Um- 
Rt&ndcn  anf  T  his  ^0%  steigen,  dagegen  aber  Hur.h  auf  </t  bis  1%  (bei  ti  bia 
S  3tund«D  ScHniuliucuit  berabgebim. 

Eine  vorzüglich  innige  und  aleicbfQrmigc  liTinrhnng  der  Metalle  erlangt 
man  oft  durch  uetondere  KTUutgntTe.  So  netzt  man  in  der  KanoaeQgle«erei 
zu  Lültich  daa  OeacbOtsmetall  in  zwei  Zeiten  Eusammcn:  tuerst  n&mlich ^>ereifet 
man  eine  Legierung  von  lOO  Kupfer  und  8  Zinn  auf  oben  angtigebcne  WeiM 
durch  ÜeifUgiing  den  Jünne*  xuni  gexchmolxenen  Kupfer;  daneben  bat  man  tan« 
L«g)Orung  von  a  Kupfer  mit  1  Zinn  Torrfttig  und  setzt  toh  dieser  »ehlieesUch 
•0  viel  ninzu,  Oass  die  Omatntmiuse  da«  riebtige  Miscbungsvin'liiiltnis  der 
Kanonenbronzo  erlangt. 

Im  kleinen  «cbmiltt  man  die  Bronte  in  Qrapbitti^eln,  indem  man  eben- 
falls das  Zinn  dem  schon  geschmolxenen  KiipfM  ziisetsU  Dabei  ist  m  gut,  die 
OherBAcbe  des  Metalles  mit  Kohlen  mi  bedecken,  um  der  OxTdation  znrorzn- 
kommen.  Sofern  dem  Kupfer  mehrere  leiohtflQwige  Metalle  (ausser  Ztnn  auch 
7jm\.  Blei)  Ij^^igemiicht  werden  sollßn,  kann  man  Ewccknäasig  alle  diese  vnr- 
läuSg  mitiBinaDder  ausammcnEclunclBen  und  das  Oemisoh  dem  gescbmolEenea 
Kupfer  Kuaetsen. 

a    Daa  Delta-HGtalL') 

Dieses    neue  Metallgemisch    besteht    aus    Knpfer,   Zink    and  Gimb. 
Die   MengenvcrhKltDisKe  der   Bcatandteilo   Bind   nicht  liakaont;    TieUueht 
werden    dieselben  je  nach   dem    Verwendungszweck   des  OenÜBches 
üchioden  gewühlt. 

Ober  die  Herelellongswei»«  gebeu  die  Patentschriften  dahin  A' 
kunft,  doss  in  genchmnlMnem  Zink  bei  oDteprecboDdor  Temperatar  S,b% 
Eisen  sich  leinen.  Zu  der  so  gewonnenen  Ki^en-Zink-Lcgienmg  fügt  mvi 
Kapfer  (oder  Zinn).  Odor  man  iQst  Bieen  in  Rupfer,  indem  mao  abge- 
wogene Schmiedeisen-  oder  Spiegele iaenmcngon  in  einer  ahgowogenen 
Monge  geschmolzenen  Kupfers  lllngere  Zeit  erhitxt.  Nach  dem  Gewichts- 
verlust des  Eisens  berechnet  man  den  EiEengehalt  der  Legierung  und 
setzt  näch  Bedarf  reines  Kupfer  und  Ziak  hinzu. 

Die  Farbe  des  ^  Metallos  iei  diejenige  gelber  BroDüe.    Das  Metall 
it>t  nngemeiu   geschmeidig,   e»    läast  eich  in    kaltem    wie   glühendem  Za 
Stande  Bchmieden  and  waLecu.  iKäät  eich  gut  vergiesaea,  indem  ea  nich' 
ali<-in  dUnnflUssig  ist,  sondern  nticfa  dichte  GUsEe  liefert  (Scbmelztem 
alwa  950°).    Es  xoiohnet  eich  endlich  aus  durch  eeino  grosse  Festigkeit.' 

Versuche  ergaben,  hei  20mm  dicken  Stäben,  welche  auf  ZerreiasoB  in  Ao- 
aprucb  genommen  wurden: 
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BelHtUBg  o.  d.  BluticitätflgrenKe  S2,2  kg  tiir  1  ;»iim 

„  lieiiD  Bruoli    ,    .     .     .  58,8   „     „    1     „ 

Qo«f«chnitteT«niiinderunR  .    .    .  17,4*/» 

bei  loanspruchnahine  auf  Zerdrücken  30  tum  hoher  i^cbeibeii  Toa  SO  ntnt  1>arcb- 
mCMer:  96,4  tg  f^  l  qmm  Unichbelüatang  im  Durchitchuitt. 

Doa  Eioheitsgßwicbt  des  ^Metatles  wird  zu  8,6  angegeben. 

Es  ist  müglicb.  daus  diet>68  Metallgeniiscb  in  allen  daujeuigeu  Fsllftn 
eine  bobe  Bedeutung  gemimt,  in  welcb^^n  adne  guten  Eipenscbafben : 
ZSliigkvit,  Festigkeit  und  Widers UuidsHlhigkeit  gegen  Verrosttin  gleich- 
zeitig von  Wert  sind. 

D.   NenBilbor  (Argcntau,  WeisBknpfer,  Packfong). 

Uli    diesen   verschiedvaen  Namen    bezeichoei   man    eine   Legierung 
aus  Kapfer,  Zink  und  Kiokel,  welche  als  Messing  mit  einem  Z.usat»)  von 
%  ^  Va  (gewObnlicb  *,'()  Nickel  zu  betrachten  ist.     Das  Neusilber  bat 
eine  dem  Silbrr  7iemltch  nhnliche  (doch  etwas  dankicre,  meist  ein  wenig 
int  Gelb brü unliebe  ziebeD<ie)  Fui'be,  daher  seiu  Name,  einen  dichtkl^migen 
oder  foin/ftckigcn,  beim  rohen  gegOE^ouen  Metulle  oft  etwas  zum  Kristalli- 
niMben  hinneigenden  Urach;  ein  Einheitegewitsht  ^=  H;4   bis  »,7;    es  ist 
h&rter,    aber   beinahe   ebenso   dehnbar   als   gewÖbnliclieB  Meesing    (in  der 
GlQhhitie  jedoch,  wie  dieses,  sprOde)  and  nimmt  einen  schijnen  Glanz  an, 
waldieii  m  gut    gegen   den   Einfluss   der   Luft  behauptet.     Von  sauren 
PtBssig keifen  wird  es  stärker  als   /wüiriötiges  Silber,   aber  viel  wenigei' 
alt  Kapfer  und  Messing,  aagegriBTen,  indem  biüIi  Kupfer  auflüät;   daher 
kann    es   nicht  ohne  Bedenken    xu  Ge^cbirren,    in   welchen  Speisen  auf- 
bewahrt werden,  Anwendung  finden.     Es  »chmilzt  iu  anfangcndor  Weiss- 
glOhhitze,    nnd  brennt  dabei,   vermöge    seines  Zinkguhalteü,    mit  weifisor 
Vbnim.     An  Reissfestigkeit  eteht  diu  Neusilber  vor  dem  Uessing:   für 
IfiHM  berechnet  wurde  die  zcrreissende  Kraft  bei  bartgc/.ogenem  Dmhte 
=  72  bis  82,  bei  atugeglUhtem  =:  51   bis  52.2  kg  gefunden.     (Oegen- 
st&nde  aus    Ncasill>er   mit  starker  galvanischer    Versilberung   — 
t-  R.  Theetdpfe,    Mücbkannen,    LCffel   und  Gabeln   u.  b,  w.    —    koraraea 
lU«r  der  Benennung  China-Silber  vor,  und  empfehlen  sich  durch  voll- 
^'^ninene   Ähnlichkeit   mit   gaos   silberuiiu   Gei&ten,    bei    ansehnlich  ge- 
nag«rem  Preise,  sowie  gegenüber  den  aiu  tfilberrerplnttetem  Kupfer  ge- 
mwktea  OegenttAndeu  durch  grüeaere  Steifheit  und  den  Untgtand.    da£8 
'*'  .UnntKimg  des  Silbei-s   nicht  das   unangonehine  Kupferrot  zum  Vor- 
kWne  koaunt.     Cbeniiscbe  Analyse  bat  an  (lescbiiTeii  dieüer  .Art  einen 
^'Wigebalt  von  2  %  den  Gewichtes  naohge wiesen.) 

Bei  der  Bcreihuig  des  Kensilbers  wird  das  Nickel  (wenn  es  nicht 
•b  Scbwamm  oder  in  Würfeln  vorliegt)  in  einem  eisernen  Mörser  zu 
^'Mlnassgrossen  StUckou  xerstosseu,  auch  das  Zink  und  das  Kapfer  xer- 
''(■■Brt;  dann  bnngt  mau  die  Metalle  (zusammen  *>  bis  8  kg)  in  den 
"äoinieB  Heget,  iwar  gemengt,  jedoch  so,  dass  ganz  unten  nnd  ganz 
^  etwas  Kupfer  m  liegen  kommt;  bedeckt  das  Ganze  mit  einer  Schicht 
aoUeutaub  und  schmilzt  bot  starkem  Windofenfeuer  (im  kleinen  in 
*^(ai  Scbiuiedefeuer),  wobei  man  ^Htis  und  sorgfältig  mit  einem  Eisen- 
■'*W  amrOhrt,  nm  die  gleichförmige  Vermischung  ru  befördevn.    Ta^ä 
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I.  Abschnitt. 


gnt,   on&Qgs  nur  ein  Drittel  de«  Zinkes  und  Nickels 
oinznsetxen,   und  «rat  nach    erfolgter  Scfamelzang  (1«n  R»st  dieser   beiden 
Metalle  nach  nnil  nacb  binzuzufUgen.    Das  geeobmolzeae  NeosUlier  wii^^ 
in  eiaemen  Foimen  (l>e89er  als  in  i^xnA)  in  Platten  gegossen.  ^M 

Ein  abgeändert««  Bereitun ^verfahren  ict  folgendes:  Man  schmilit  xaersfc 
du  Zink  mit  der  üälfte  eeinea  Uewidites  Knpfer,  gieut  in  dünne  Platten  aus. 
die  man  zu  kleinen  Stocken  lerbricbt.  Zugleich  acfamilzt  man  in  einem  an- 
dern Tiegel  den  Keet  iee  Kupfers  mit  allem  Nickel  unter  einer  Decke  ron 
SteiDk(Aleniiulver  und  «twiis  Talg,  worüber  «in  Deckel  gelegt  wird.  Nach- 
dem hier  der  Zustand  Tollkommener  FlOasigkeit  eingetreten  und  das  3JetalI 
umgeiniirt  ist,  Eetst  man  das  obige  Oemiaoh  von  Zink  und  Kupfer  ollm&hlicb 
nnler  fernerem  Rohren  f.u. 

Ütuj  Mengen  Terbul  tnis  der  Bestandteile  im  Neusilber  iet  nicbt  immer  Rleicb. 
Die  am  meisten  sübcrähn liehe  Farbe  besitzt  eine  Mi«ehung  von  b'^  Teilen  Kupfer, 
18  Teilen  Nickel,  30  Teilen  Zink  (108  Teile);  oder  naob  anderen:  8  Kopfer. 
t  Nickel,  1  Zink.  Mehr  bläuticb,  riel  härter,  dbet  dem  Anlaufen  «enimr 
nnterwnrfen,  daher  zu  Esegerftten  tauglicher,  ist  eine  Miachung  ans  &0  Kupier, 
2b  Nickel,  26  Zink.  Um  zu  Blech  nuB{;ewiilxt  »n  wenlen,  eignet  «ich  nm 
besten:  60  Kupfer,  20  Nickel,  20  Zink.  LeichtachmelEend,  aber  aprOde,  daher 
nor  au  Gnsawaren  tauglich:  M  Kupfer,  11$  Nickel,  2b  Zink,  3  Blei;  oder  SS 
Kupfer,  11  Nickel.' 44  Zink,  1  Blvi.  1>eu  VarhUltnis  des  Kupfers  zum  Zink 
tollte  in  gutem  Neusilber  immer  Tnihe  vie  S  m  3  «ein  (Qbereiostimmend  mit 
gutem  Hewing),  und  die  genügende  weiRse  Farbe  stet»  durch  den  angemepMneD 
NickoInuatK  erzeugt  werden,  Wegen  des  Verlustes  beim  Schmeliien  Ist  aber  ni 
raten,  diusg  man  auf  S  Kupfer  3Vi  Zink  (sfatt  3)  in  den  Tiegel  bringe.  Nach 
diesem  (lrundt.at»c  «ind  folgende  IteMcbickuiigen  berechnet: 

a.  BiUigürirfl  Neusilber  Igelbiich,  Ii>icht  anlaufirnd):    8  Kupfer,  3V|  Zio| 
2  Nickel. 

b.  Leicht  scbmclsendee  Gneenonsilber:  H  Kopfer,  6'/i  Zink,  2  Nicket.       _ 
0.  Weines  Neu»über  (an  Farbe  dem  ISlOtigen  Silber  ähnlich);  8  Kupfer, 

av,  Zink,  3  Nickel. 

d.  BcFtcB  Neusilber  (mit  einem  Stich  ins  BIlLulicbe,  aber  am  weoig«t«n 
anlaufend):  8  Kupfer,  S'/a  Zink,  4  Nickel. 

Solche  Vuracoriften  kUnsün  jedncb  keine  allgemvinu  Rtohtsebnur  abgeben. 
da  sehr  viel  auf  den  Grad  der  Beinheit  des  Nickels  ankommt.  Kennt  mnn 
diesen  nicht  dnrcli  chemische  Analyst'  genau,  so  bleibt  es  unmöglich,  ein  Er- 
sengnia  sttAUR  bestimmter  Zusammenaetzung  zu  gewinnen.  Ein  bedeutender 
Knpfergebalt  des  Nickels  ist  ganz  unscli&dhcb,  wenn  er  nur  in  Rechnung  ge- 
bracht werden  kann;  ander«  ist  es  mit  einem  EisengeliaJte,  der,  wenn  er  etwm 
hoch  ateißt,  die  Lieh nbatkeit  des  NeuuLbers  Kehr  bß<-inträchtigt.  Die  Gegenwart 
TOQ  Arsen  im  Nickel  erweist  alcb  tda  deinu  Menge  jeilanfalla  nur  gMu  gering 
ist)  nicht  aiiM  (leKiiiidheitsracknehten,  KOmh-m  ünbnlb  ((«nthrHch,  weil  dadorca 
die  Gesrhmeidigkeit  leid<>t,  ^a  diu«  daa  Auswalzen  di>A  Neusilbers  «n  Blech  wegen 
der  entstehenden  Kanteonaeu  nicht  mehr  Hut  von  statten  gebt.  Bei  dem  »o 
TeTKbiedcnen  and  oft  so  niedrigen  Reingehalte  den  Nickel«  kiann  Ober  die  wük- 
Uehe  ZuKUnmensetzung  de«  Neusilbers  nicbt  da«  VerbUltniH  der  angewendeten 
8toffe,  sondern  nur  die  «bemiscbe  Analyse  Aufitchluia  geben.  Hier  folgnt  einigft 
Mtleber  Cnteraucbi 


Etgebi 


ingen: 


in  lOü  Tttilen 


1) 

Kupfer 64,73 

Zink 19,97 

Nickel 18^ 

Eisen — 

Zinn ,  ^ 

Kobaltt  Areeo  xl  s.  w.    .  — 


2)        31       i)       ^)  Öl  7)    b)      9) 

63.34  62,63  «2,4  61,32  57  55  54  &0,00 

17,01  2e.0&  22,1   l«,6fl  2&  17  29  S1,2S 

19.13   tO,85  15,0  20,57  15  28  !7  16,7S 

0,52     0.47     0,5     0.«2  8     8  —      — 

—       —       -      0.88 —      — 


Metallgemiüche  oder  Legierung«». 
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Darch  einen  kleinen  {2  bis  3%  betragenden)  Zusäts  von  Eisen  oder  Stahl 
vontehend  No.  6  ond  7)  wird  du  NcuulbQr  bedeutend  woiuer,  aber  aueb 
ter  ond  sprAder.  Do«  Eiiien  «chmilzt  man  rorlfinfig  mit  einem  Teile  des 
Kapffra  xucaiumcn,  diOBCH  Qetniach  aber  dünn  mit  detn  Nickel,  dem  Zink  und 
difni  Ilc«t«  den  Kugfeni. 

Unter  dem  Manien  Alft^nid  werden  in  Pftri»,  und  unter  dem  Namen 
Alpaka  in  Wien,  zu  Tischgerät  a.  h,  w.  Legierungen  verarbeitet,  welch»  nichts 
ftnilem  lind  als  Neusilber.  Vom  Alfenid  »oUen  rwci  ArtOn,  die  eine  mit  t2, 
die  andere  mit  2&Va  Nickelgebalt  bereitet,  und  enstere  versilbert,  letztere  ua- 
Terslbert  in  den  Handel  gebracht  werden;  indessen  ah\>  die  Analvse  einer 
Uodichen  Prob«  Tolgendo  Ziuammensetzung  an:  &9,1  Kupfur,  SO,i  Zink,  9,7 
Nickel,  1,0  Eisen.  —  Neuerlich  hui  man  in  Pnri«  m  L{!fleln  u.  >•.  w.  eine  Le- 
gierung TSrarbeitet,  welche  neben  den  Bfutandteilen  des  NeuftilhuTH  auch  Kad- 
miam  enthalt,  nAmlich  «»,9  Kupfor,  10.»  Xickel,  5,6  Zink.  4,7  Kadmium. 

Man  kann  du  Neasilber  auch  mit  Nickelosjd.  «tatt  mit  metallitchem 
Nickel,  bereiten.  In  diesem  Falle  wird  das  geglühte  Nickeloxyd  mit  Via  Kohlen- 
(taah,  '/,,  Sand  und  Vio  Pottasche  tuerst  in  de«  Tiegel  se^febcn.  dann  da» 
KoptiET  zogeeetst  und,  wenn  diesen  mit  dem  Xickol  sich  Tüllkommen  vereinigt 
bat,  endlich  das  Zink,  stark  erwärmt  und  in  kleinen  (^tOcken,  allmählich  hin- 
tsgegeben.  Ist  äae  Zink  nicht  hinlänglich  angewärmt,  so  entxtflht  oft  beim 
Zoseuen  desselben  eine  Ksploüon.  ■welche  dareh  Herum Rchli-udeni  der  geschmol- 
wneii  Hasse  sehr  genhrlich  werden  kann. 

Den  NenBilber  verwandt  igt  das  yiokelknpfer  —  nnr  aus  Kupfer  und 
Kickel,  ohne  Zinksusntz,  betitehend;  hSrter  nnd  «chwiieriKer  au  bearbeiten, 
teorer  und  doch  nicht  wesentlich  schSnc-i'  als  das  Argentnn:  man  bat  dasselbe 
BcoerÜcb  in  Nordamerika,  Uelgieu,  Jauioika,  Brasilien  und  Deutschland  su 
8ebeideiiiDnzeo  angewendet,  und  ewar  enth&lt  das  amerikanische  12%,  du 
bdgiicfa«  und  deutsch«  25%  Nickel. 

S.     *  1»inn  Ini  lim  .RrriTm^, 

Sie  besteht  aus  90  bis  97  Kupfer  und  10  bis  3  Alnminiom,  zeich- 
net sieb  durch  eine  s«h!3iie  gelbe,  xum  Teil  mit  derjenigen  des  Qoläet 
leieht  zn  verwechselnden  Farbe  aus,  nimmt  einen  hohen  Qlanii  an.  wcl- 
(W  jedoeb  an  der  Luft,  infolge  Bildung  einer  xarten  Rost^cbicbt,  bald 
Itulot.  Wird  dieeo  Rostscbtcht  durch  mechanische  Mittel  nicht  zerstOrt, 
n  idUtxt  >ie  vor  weiterer  Einwirkung  der  Luft. 

Die  AI  uminintn -Bronze  kann  sehr  gut  gegoeeec,   kalt  nnd  glUhend 
gMclimiedet  werden  und  zeichnet  »ch  durch  grosse  Festigkeit  ani. 

Binheitsgewioht  der  Alumininm-Dronze: 

97   Kupfer,  3  Alrnninium  :=  8,691 
96         „        4  „  =8,621 

96        „5  „  =  8,869 

90         „      10  „  ^7,689 

RniBfeetigkeit  der  aus  90  Kupfer  und    10  Aluminium  znsammeng«-, 
••Wen  Bronz«  für  l  qmm  Querschnitt;   gegossen  37  bis  69,7  kg;  ge- 
**^täai  64,6  kff. 

Die  Kerbtellang  der  Älunumom-Bronze  erfolgt  selten  ans  meUllisohein 
^^iaium. ') 

„     ilD.  p.  J.  1881.  280,  414;    1884.  2&S,  437;    1885,  £&8,  166;    1886,  281^ 
"*i  INT.  SU,  383. 


n.  Al)8clmitt. 

Dai-stellüiig  roher  Gestalten  aus  Metali  (erste  Stufe  der 

Verarbeitung). 


Die  Berrorbnagang  eines  jeden  Gegeastaades  aus  Metall  zerf&llt 
in  zwei  Hauptabscbmtte,  nämlich  in  die  Darstellung  der  robeu  Cleetalt 
und  in  die  feriiure  AuHarbelLung.  Obwohl  nun  nicht  immer  die  Grenz- 
linie vßltig  schürf  za  ziehen  ist,  welche  dießu  beiden  Abecbnitt«  trennt, 
so  kann  man  doch  im  allgemeinen  bemerken,  d&$»  ea  gewisse  Verarbei- 
iongen  der  robon  Metalle  giobt,  welche  als  fiaupt-Vorboreituugen  zur 
D&rstellnng  aller,  selbst  der  kQnstlichßten,  Metallerzengniase  dienen.  Jeder 
Bestaodtuil  ciuei  Metallarhoit  ist  uL'b^irUuglicli  entweder  a.  g«gMMD,  oder 
b.  geschmiedet,  oder  o.  aas  gewakten  Stäben  oder  ans  Blech,  oder  end* 
lieh  d.  auE  Draht  verfertigt  worden.  OussätUoke,  gescbimedote  und  ge- 
walzte Stacke,  Blech  nnd  Droht  sind  daher  die  ersten  oder  nrsprOng- 
Uchea  Gestalten,  der  BobstolT  zur  ferneren  Verai'beitung,  glucbsam  die 
erste  Hauptstufe  der  Metallverarbeitung  Überhaupt.  Dasä  sie  oft  auch. 
ohne  weitere  Bearbeitung  schon  fertige»  Erzeugnis,  (.tegenstand  des  Oe- 
brnnchs  oder  des  Handels  sind,  ändert  an  die-ser  Betrachtung  nichts.  Es 
ist  dalier  die  Äutgube  der  Aufb^reitungäkunde,  die  ßrxeugniss«  dieser 
ersten  Bearbeitung  nnd  ihre  Verfertigungsarten  zasammenxnstellen  nnd 
planmä.'isig  geordnet  zu  betrachten.  Kacb  dem  Gesagten  trennt  üidi  dieser 
Abechoitt  in  drei  .Vbtcilungea:  Giesaerei,  Schmieden  und  Walzen  (mit 
Einschlnss  der  BlechdaniteUung),  Or&btverfertigung. 

I^eee  Bearbeitungen  branden  sich,  wie  man  aiebt,  aaf  die  ßcnutüung  iweier 
Haupteigenschaften    der  Metnile:   ihrer  Schmelzbatkcit   und  Dehnbarkeit.     Es 

Siebt  aoBKr  den  beiden  hierdurch  bcgründctOD  Weeeit,  tim  Mutiille  in  beliebige 
estaltcn  su  formen,  nur  noch  einen  einzigen,  welcher  durin  be«tebt,  von  einem 
Vorliegenden  Stilcktt  alle  äberÜCliuiii^än  Tdle  durch  LSaung  dea  Zusammenhanges 
absonehmen  (wogtUHclinuidctn  u.  b.  w.).  Dieeiut  Vi^rfahron  ist  die  Grundlage  fut 
aller  —  im  III.  Abwhaitt  ulizuhuaidclnduu  —  Bearbeitungen  zur  weiteren  Ao^ 
bilduBtt  der  GcslAlten,  filr  welchiMi  Xjweck  die  D<>linbfLrkeit  der  Metnlle  weit  sel- 
tener in  Anspruch  genommen  wird,  lä&n  kOnnte  somit  nuch  sämtliche  mecha- 
ttische  Metnllvm-HrbeituDgs-VorgÄDgc  unterscheiden  in  »olch«,  welche  gegrOndet 
«ind:  a.  auf  dio  Scbmelzbiirkeil,  b,  auf  die  Dehnbarkeit,  e.  auf  die  Zerteilborkeit. 


OieiMr«]. 
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Erste  Äbteilimg. 

GiessereL') 

Metalle  gieGsen  lieisdt:  denselben  in  geachtnolzenem  Znst&nde  eine 
bettimmte  Qestalt  geben,  welche  sie  nach  dem  Wiederentarreo  üebalteo. 
In  der  Begel  wird  diese  Absicht  dndurob  erreicht,  does  man  mit  dem 
flOntgen  Metalle  eine  HGhlung  oder  Vertiefung  Ton  bestimoiter  Gestalt 
ufttUt.  Auf  diese  Weise  geformtes  Metall  heisst  ein  GnssstUcb  (Gnss, 
Gassware).  Der  Körper,  dessen  Hüblucg  mit  Metall  gefOIlt  wird,  so- 
wie wohl  anch  die  Hjihhtng  selbt,  führt  den  Xamen  Form  (Giessform, 
Gassform).  —  Bin  Qieesen  ohne  Giessform  (im  obigen  Sinne)  kommt 
bei  der  Verfertigung  de«  Plinienachrotes  vor. 

Damit  ein  Metall  zam  Gieflsen  tange,   mnss  ee  1.  ohne  zn   grosse 
Schwierigkeit  schmelzbar  sein;  3.  nach  dem  Glossen  ein  dichtoe  GefQge, 
ohne  HChlnngen,  Blasen  n.  s.  w.  besitzen;  3.  die  Gieasform  sc  genau  und 
TollstäDdig,  wie  fQr  die  Bestimmung  der  GusstUcke  nötig  ist,   ausfüllen. 
In  letzterer  Tleziohung  ist  zu  bemerken,  doss  Metalle,  velche  im  geschmol- 
2anen  Zustanile  dickftlliislg  sind,   weniger  leicht  und  genau  in  feine  HlSh- 
Iung«n  und  V«rtiefiingen   der  Üiessfonnen    eindringen,    als   dUnnflUssig^ 
sowie,  dass  die  mehr  oder  weniger  gute  ÄuefuUung  der  Formen  wesent- 
lich Ton  dem  Schwinden  (I,  214)  der  Metalle  abbüngt.    Vermöge  des 
Sebwindens  QllU  das  erkaltete  Gussettlck  stets  etwas  kleiner  aus,  als  der 
liflhle  Raum    der  Form    gewesen   ist,    und   die  Grösse   des   letxtcrn    muss 
Bften  mit  Rücksicht  hierauf  voraus  be&timmt  werden,  wenn  nämlich  das 
Gnasstllck  genau  festgesctztete  Abmessungen  haben  soll,  und  nicht  erst 
^cfa  nachfolgende  Bearbeitung  noch   verkleinert  werden  k»nn  oder  darf. 
Das  Sohwinden  ist  die  veretnigte  Wirkung  itweier  gariK  veMchiedener  ür- 
■cben,  D&mlicb  der  ICaumTei€.Dilenin|f  (in   der  R«Rel:    ZDiammeitziehDnKt   nur 
M  Onneiaeo  nnd  Zink:  AnsdehTiung)  im  Augenblicke  des  Eretarrena,   und  der 
■Mhfaeriigeo  ZuMimmentiebung  beim  AbkQbleii  de^t  schon  featgeirordcnea  Uetalles. 
tlu  SebwindmatiH  (der  {Jetrag  dos  Sohwindeua)  ist  bei  den  Teretchiedenen  Me- 
UUea  nicht  gleich,  und  selbst  bei  einerk-i  Metall  ncich  den  Oautilnden,  beson- 
^  nach  der  Temperatur  de«  HetAli««  )>eim  GtesHen,  venchieden.    Nach  dm 
^vihaiidenen  Beobacbtungen  beträgt  die  ZofamTnensnebung  in  einer  Hicbtnng  bei: 

Gosanaen Vi«  hia  V„  durchschnittlich  '/„ 

Ibeim  donkelKraaen  weniger 
als  beim  lichtgrauen  nnd 
weiMnn) 

»•Ming Vm      „    Vm  h  7». 

Gloekeotnetall —     „    —  „  */§» 

BOtUllaleobronxe Vi«     ,.    'Ai  n  Vit* 

Kaaonennietall —      h    "^  it  '/no 

Zink Vm      „    V,  ,.  V,. 

ßl*i Vi«    „    Vm  ..  Vm 

Zinn  (ohne  Bleiziuata)  ....    Vn«    *.    V,„  „  '/■«; 

HC  Hartmann,  Handbneh  der  MetallfjiiWBerei.    4.  Aufl.    Weimar  18M. 
Gaettier.  I>e  la  fondcrie.     Paris  läl4. 

TP iebe,  Uandbnch  der  MEUchicecknnde.  Bd.  I,  (Stuttgart  1858),  B.  U2, 
Preohtl,  Tecbn.  Eou^k].     Bd.  5  u.  fi  u.  £rgJiuzung«bd.  3. 
D&rre,  Hü&dbucb  d^o  KifcngienereibetrieUr-»,  U^pxig  1870. 
Ledebur,  Handbuch  der  Eisengießerei,  Weimar  188S. 


' 


Dea  Betrag  der  ScbwinduDg  filr  diu  Fl&ulicnmaKa  und  fQr  den  Kaam- 
inhalt  findet  mun  aennu  geiui);,  wenn  man  <i&n  einfach«  SellwindiD&as  im 
ersten  Fälle  verdoppelt,  im  letztäen  verdreifacht.  Schwindet  s.  B.  ein  WOrfel 
in  jed«r  seiner  RicntunRen  nm  V»»,  bo  betriigt  die*  auf  jeder  Flftche  '/«»  de» 
F!ilc)icninha.Up9  und  rom  k^rporlichon  Inhalte  Vf^  Dm  Schwinden  Teranactit 
»uwuili^u  bedeutende  Scbwiengkeit^u  im  Gitwaen  (irosser,  namentlich  hohler 
Qegenst&nde,  sol'em  bei  einem  vorhandenen  IIindcrniMe  ^gen  die  fr«c  Zn- 
vammennehuDg  das  Uetall  durchreiast.  Hin  aolciiOK  üiudernis  bildet  bei  bohlea 
oder  mit  gnwien  Offnun^n  verai'lienRti  Btilckeii  der  Kern,  d.  h.  jener  Pormbth 
standteil,  welcher  innerhalb  der  Höhlung  odur  ()ffauDg  Am  Gusaus  aich  befindet. 
Oft  ist  ei  daher  n3tig.  den  Kern  sofort  nach  Ervtarron  de»  Qiuntücks  za  ent* 
fernen,  wenn  er  aus  hftrWm  Stoff  !»■  B.  Metall)  herteht,  oder  ihn  dureb  Ab- 
kratzen »ßbnell  zu  verkleinern,  wenn  er  aus  einem  dieaes  Verfahr«»  zulassenden 
Stoffe  (Lehm,  ^aud)  (gebildet  ist.  In  dieuer  Beicichunff  kommen  manche  Kiuuifc- 
grilfe  sar  Anwendung;;  man  hat  >.  B.  beim  OieMeQ  einei  gewaltigen  broaienen 
Sftalenkapitelli»  iiu  uame»  [alw  in  ringartiger  Geatalt)  Jn  den  Sandkern  dicke 
GisaBpflOcke  stehend  tiingescblossDn,  dic&c  nach  dem  KrFTJirren  des  Metallee  rasch 
auagesogen  und  in  die  Bflhinngi^n  Waner  einliiTif'>n  litmen,  welche«  den  Evm 
4nreiehte  und  für  die  ZmAmmenKiehimg  der  Brnnj^  nachgiebig  maAhte. 

Durch  das  Schwinden  venoiudert  Nch  nur  dii'  GtSssc  Am  QusiBtQokea. 
Eracheinangen,  die  davon  unter»chiccl«n  wurden  niüMcn,  weil  «ie  eine  Verftnde- 
rung  der  ueitalt  herbei fQhren,  »od  da»  Saugen  und  Verüiehen  (t,  212). 
Das  Saugen,  wobei  auf  grülnereu  OberQ&chen  das  Metall  Hach-grubennrtiif  eio- 
ainkt,  auch,  wohl  im  Innern  Ilfihlungon  entstehen,  orklilrt  sich  anrch  die  nähere 
Betraehtung  des  Vorgaugos  beim  Krstttrreu  des  üiitvEtQokw,  wobei  »ich  ei)peht, 
das»  infolge  der  von  aiisMen  nach  innen  vomolireitenden  Abkflhlung  immer  ntIiod 
eine  Äussere  Schiebt  ringsum  erstarrt  ist,  wenn  im  Inuom  noch  ein  Ansager  Kern 
«ich  vorfindet;  Irdteror  verkleinert  nach  d«in  RpLterhin  auch  erfolgenden  Ei^ 
•türren  durch  Abkühlung  sein  Raumma^i,  was  notwendig  mit  der  Kntgtehnng 
iuCtleerer  Uohli^iue  oder  (besonders  bei  Qiut»«t<lcken  mit  ebenen  Begrenmng«- 
flSchen)  mit  einem  Einsinken  jener  zacrst  crstarrtfin  Schicht  (durch  Wirkung 
des  Atmoepb&rendruckn)  verbunden  ist.  Uns  Ziehen,  Verzlcbvo  oder  Wer- 
fen i*t  die  dnrcb  ungleichmKmige«  2u«animenKiehen  bei  xu  «chnellem  und  an- 
cieiobem  AbkOhlen  eintretende  OestultiLnderuug  eines  QiissstUckeB,  welche  nnter 
ümstftnden  bii  xu  gäiixlicber  Abtrennung  rinielner  Teile  Firh  steigern  kann. 
Zum  Saugen  itt  da«  graue  Gusseisen  am  wenigsten,  das  welwe  Boheisen,  di 
Bronae,  tuu  Meeting,  ulei  und  Zink  mehr,  da»  Zinn  am  mei»ten  geneigt. 

Die  Metalle  sind,  iu  IJeziehung  auf  die  aogegebenen,  die  Tauglicb- 
keit  zum  Üiuse  bedingenden  Kiguntjchaften  sehr  Tersohieden,  und  daher 
niclit  in  gleichem  Grade  xur  Qieasnrei  anwendbar.  Je  üchmelzbarer  «in 
Metall  ist,  desto  wenigere  and  desto  einrnchere  Vorkehnrngen  wird  m 
zum  Onase  erfordern  (Zinn,  Dlei);  Metalle,  welche  im  Guäs  löcherig  oder 
blasig  ausfallen,  sind  wenig  oder  gar  niclit  auvreodbai'  (Kupfer):  solche. 
welche  dllnnHUssig  sind  und  wenig  schwinden,  nehmen  am  vollstnndigs' 
die  Gestalt  der  Qiessform  mit  allen  feinen  Umrissen  derselben  an,  lief) 
die  BohSrfeten  und  schSosten  Gllsse,  lumal  wenn  hei  ihnen  im  Augei^ 
blicke  des  lünitarren»  ein«  Au«deboung  stattfindet  (Gusseisen,  Zink). 

Die    Rehftndlnnff   der  Metalle   hei    dem  Schmelzen    vor    dem   Giessen 
ut  YOn  wichtigem  EiuÜusse.    Sie  mllsseu  den  geh&rigcn  Hitzegrad  babea 
in  wenig  bei&s,  erstarren  sie  frtthcr,  als  sie  in  die  ontfemtesten  Teile 
Form  gelangen;  zu  weit  Über  ihren  Schmelzpunkt  erhitzt,  ziehen  sie  rii 
schon  vor  dem  Erstarren  merklich  zuBammen,  gehwinden  mehr,  weil  diese 
ZnMmm unlieb ung  zQ  den  beiden    tinvermeidlichen  Ursachen   des  Scbwi 
dena  hiniiiikummt,  ond  erlangen   oil  eine  rauhe,  an   vielea  Stellen 
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getfnnkene,  iL  h.  mit  OrUbcben  b«d»ckte  Obei-flache.  All«  Teile  von  Oxyd 
oder  Schlacke  mUseen  vor  dem  Gieseen  sorgfältig  von  der  Oberfl&che  des 
MetAlU  entfemt  wördeo,  weil  sie  sich  sonst  mit  dem  in  die  Form  ein- 
flienendea  Uetallä  Termengen,  davon  eingeschloBsea  bleiben,  dassoibc  un- 
retB,  OQgftiix  machen,  und  der  SfhiSnhcit  wie  der  Dichtheit  und  Festig- 
keit des  Qnsssttlckes  schaden.  Das  Eingiessen  in  die  Formen  muss  80 
geschehen,  dass  das  Metall  ohne  ünterbrechnng  fliesst,  bis  die  Form  voll 
ist.  Jed«B  Absetzen  macht  sieb  (wenn  nicht  etwa  d&E  Metall  sehr  beiga 
war)  durch  eine  Stelle  bemerkbar,  wo  der  Znsammenhang  im  Gnssstfick 
anroUkommen  ist,  nnd  beim  Uiegen,  Schlagen  mit  dem  Hammer  a.  a.  w. 
eine  Treonnng  erfolgt  (kaltgasstge  Stacke,  Kaltgnss). 

Die  nötigsten  Eigenscbaflea  einer  Qieeeform  sind :    I,  Uaaerhaftig- 
keit,   wenigstens  in  i^olcfaem  Grade,  dass  die  Form  einen  Gnss  ohne  Re- 
scbtdiguDg  (Scfamehen,   Zerspringen,   Abbri^keln,   Verbrennen)  au«bKll; 
2.  .Scharfe,   d.  b.  möglichst  gen&na  AnsfUhrung   auch  in  den  kleinsten 
Tülen  ihrer  Uöblang,  damit  da.<i  GossstQck  eo  vollkommen,  als  die  Cm- 
Stande  erlaabeu,  die  beabsichtigte  Gestali  erhSlt.  nnd  das  Nacharbeiten 
dorch  Befeüen,  Abdrehen  n.  s.  w.  ganz  erspart  oder  doch  nicht  ohne  Not 
mObsam    gemacht   wird.      Wichtig   ist   auch   3.  dass   die  Formen   dos    in 
na  gegoeaene    Metall    nicht   zn    schnell    abkdiilen ,    daher    sie    womöglich 
HOB  schlechten  WSrmeleitern  bestehen  mQBsen  and  »D.  noch  Überdies  vor 
dem  Game  erwSrmt  werden;    4.  das«  sie   kein    festes  Änhfijigen  d«s  ge- 
•chmokeneii  Metalles  gaütatten,  d^ier  man  sie  mit  einem  dQnnen  Über* 
tage  eines  pulverigen  Stoffes  (Kohlenstaub,  Rass,  Kreide,  Tbon,  Bolus, 
je  nach  den  DmsULnden)   versieht.  —  Gewöhnlich   bestehen  die  Formen 
KU  Ewei  oder  mehreren  Teilen.     Wo  diese  aneinander  schliessen,  dringt 
kickt  buim  Gusse  etwas  Metall  in  die  Fuge  und  eneugt  auf  dei  Ober- 
fllcke  dos  Gnasstückos  eine   erhabene  Linie  (Gussnafat),    welche  aber 
W  gut  gelongeuen  Güssen  Jedenfalls  nur  fein  sein  darf.     Bei  gräsaeren 
7onneii,  tmd  aach  bei  kleineren,  wenn  diese  sehr  enge  Höhlungen  ent- 
lutUo,  moss  der  Luft,    welche  bluher  den  Kaum   auäfUllte,    sowie  etwa 
üb  bildenden  Gasen  nnd  Dilnvpfen  ein  Ausweg  verschatFt  werden,   weil 
Hut  die  Form  sich  nicht  vollständig  fOlleD  kann.     Wemi  die  Fngen  nnd 
l^ona  der  Form  dazu  nicht    hinreichen,   eo    muss   man   besondere  Luft- 
lecker,    Windpfeifea,    unVjt-ingen,    deren  Kussere  Mtlndnng    aber  nicht 
^u&r  liegen  darf  aU>  die  Öffnung,   durch  welche  das  Metall  eingegoseen 
*'nl,  damit   letzteres   nicht  ausläuft.      Der   Gingnas,   das    Giesslocb, 
^t  gktb  Öfters   in  zwei  oder  mehrere  KanMe  (Gassrßhren),  um   das 
^htiQ  an  mehreren  Punkten  inglöich  in  die  Form  zn  leiten,   und  diese 
*^ller  zu   fuUea.     überhaupt  mnss   im  allgemeinen  das  Giessloch  so 
^^bncbt   werden,    ilaas  das    MetuU    auf  dem    kürzesten  Wege    in  alle 
'■da  der  Form  gelangt,  well  es,  £u  frtlh  erkaltend,  die  Höhlung  unvoU- 
bwoen  anfüllt.    NatOrtich  mnss  der  Kinga9.s  höher  liegen,  als  der  hßcbste 
fväti  der  hohlen  Fomi;  er  mOndet  aber  auch  nicht  unmittelbar,  sondern 
einen  Kanal  von  einiger  Höhe  in  die  Form,  damit  die  hier  stehende 
itmgt  MetaUsKole  durch   ihren   Druck  den  Gnss  verdichte,    und   auch 
ban^Sehwindfln  deesdben  die  Form  soviel   mügUch   voll  erbalte,    wobä 


96 


IL  At»cbmtt 


das  Metall  im  Oiessloclie  (der  Anguss,   OnsSEapfen,  Oieaaicopf)  b«i 

HDsehnlicber  Qrtisse  trichterartig  einsiiikt  (das  Nacbsaoken). 

Die  Giessformen  sind  (I,  246)  entweder  a.  rerlorene,  welche 
em  «inzigeK  Mal  diunen  klJnnen,  weil  sie  durch  die  Hitze  des  eingegOMenen 
Metalles  nnbranohbar  werden,  oder  weil  die  Oestalt  des  (raMrtQckcs  die 
Trennung  deeselben  von  dar  form  ohne  Beschädigung  oddr  ZerstUmng 
der  letztere  unmöglich  macht  (Beispiel  ein  bauchige«  Qeftes,  wenn  der 
die  Höhlung  begrenzende  Teil  der  Form  —  der  Kern  —  ein  (.ianzes 
ist);  oder  b.  gnte.  feste  oder  bleibende,  wenn  sie  mehrere  oder  sehr 
viele  GtlBBe  ausballen. 

Stoffe  zu  verlornen  Giessfonnen  sind:  Sand.  Lehm,  und  bei  leicht- 
flüssigen Metallen,  zuweilen:  Gips;  — zu  bleibenden  Formen,  bei  schwer- 
flSssigen  Metallen:  Kisen;  bei  leichtflüssigen:  leisen,  Messing,  Blei,  Zinn, 
Sanddtein.  ^urpuntin,  Tboubchivfur,  Gips,  iu  einigen  Fällvn  Holz,  Papier. 

Km  Metall,  wenn  ex  nicht:  xu  dtark  ethitft  i»t,  kanu  iti  Koruien  aas  <t«iD 
nämUehcn  (ja  eogor  ans  einen)  elvtiia  It^ichtBUsaigDreni  Metalle  gegossen  werden, 
ohne  daac  üieee  «chmeli";!);  di^nn  die  game  HiUe  de«  einfliesseudeu  Metallen, 
welche  kaum  mehr  ah  hinreichend  int,  doMelbe  in  dem  flnuigen  Za«tandO  cn 
erbalten,  kann  nicht  auch  noch  die  Form  schmeleen,  beBonders  wenn  letztere 
KD  KSrpermaaae  iIm  «inge^^owione  Mvtall  übertrifft;  Bin  teilw«fl«e  (Ortlichei) 
Schmelzen  der  Form  wird  durch  die  ichnelte  Fortlettung  der  Wärme  verhin- 
dert,  Ander«  ivt  e»  freilicli,  wenn  dn*  i^egOMen«  Metall  l>«hülchtlich  Qber  saneo 
Schmckirrad  erhitzt  war,  «nd  acino  Monge  bedeutend  ist  ifu  Vergleiche  mit  der 
in  det  Form  entliultenL'ti  Stüffiiiciiffu. 

Folgende  MotaUc  und  Metalimiscbungen  la»en  sich  giesMn,  ond 
werden  wirklich  zur  Giesserei  verwendet:  Eisen  (nS.mlieh  Roh-  oder  Gom- 
eii^ea),  Messing  und  Tombak,  Neusilber,  Bronze,  Blei,  Zinn, 
Zink,  Silber,  Gold  (letztere  beiden  selten).  Äk  Ausnahmen  nur 
kommen  Gllsse  von  Kupfer  und  Aluminium  vor,  bei  deren  Verfertigung 
man  eich  wie  beim  Olessen  des  Messings  benimmt;  femer  von  Stahl 
(Maschinen teile ,  Turmglockeu) ,  ftlr  welche  das  Verfahren  der  Eiseit* 
giesserei   zur  Richtschnur  dient. 

Zur  Hcrttelhing  der  Formen  aus  Sand  (welche  die  gebrSuchliehsten 
wird  roeintenB  ein  Uodeü  erfordert,  und  dii«  Gewiclit  deiiK«lt>€n  kann  lor 
nftbernden   Vnranaheotiiiiraung  Am  Gewichtee   dienen,   welches    der    A 

haben  wird.    Hienu  ngnet  sich  lolgendc  Tafel  (S.  97),  worin  ditüenigen 

angegeben  Mnd,  mit  «(flehen  nmn  da»  Gewicht  des  Modelle«  zu  multiplineren 
hat,  am  dos  Gewicht  deu  Gu8SBt[lcke6  zu  finden. 

Ea  Terittelit  »ich  van  sclbit,  dau  Voi'st«hendos  keine  Anwendung  ftuf  »olche 
FSlle  findet,  wo  ~  wie  bei  den  meisten  hoblon  Gegenständen  —  das  Med  ~ 
Körperteile  enthält,  die  am  Quatatllcke  fehlen. 


1.  Elätngicsscrct. 

unter  den  TerschiedeneD  Arten  des  Roheisens  eignes  mcb  das  bc 
und  mittelgrane  und  das  halbierte  am  besten  cur  Giesserei;  das  dunkel- 
graue  besitzt  KU  wenig  Festigkeit  und  giebt  undichte  GUsse,  kann  daher 
hCchstens  m  Stllcken,  von  welchen  mau  keine  ausgezeichnete  naltbarkoit 
fordert,  augewendet  werden;  da»  weisse  Eisen  ist  zu  sprUde,  zu  wenig 
dllnnäßssig,  füllt  daher  die  Fornoen  schlecht,  und  verzi^t  sich  Ul 
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b«im  Erkalten  laicht,  zerspriogt  so^r  (in  dliimen  StOcknn)  von  wlbvt 
wKhreod   den  AbkOhlens. 


Wenn  doc  Modell 
besteht  aas 


Sd 


Fichten-  oder  Tummholz .  \\  14,0 

Richtfnbolx |'    M 

bucbvnholx 9,7 

Liodpnholn 18,4 

Hirn  bäum  bols 10,2 

BirkftnholE 10,6 

Erleubolz     .    .    .    .    .    .\  13.B 

MafaagüTtibo]x !,  ^1.7 

Zink I.OO 

ZiDQ  (mit  Vt  bis  %  Blei) .  0,39 

Blei  oder  Bartblei    .    -    •  ,  0,6-1 

Gwwiien      .     .     .  .  I  0,97 

Man  bat  verschiedene  T^egierongen  des  RiMnis  vor  Anwcndunj;  in  dar 
CÜeNflrei  erojirobleu,  ro  EunJchst  jene  mit  Zinn.    Wird  Oiiawi«en  eihitil   bh 
n  so  »chtaelacn  anfängt  und  dann  mit  20  bis  25"/*  Zinn  TCraelit.  wähtond  man 
«  lur  Vertnciduog  der  Oxydation  mit  IloIzkohU'npulver  bedeckt,  so  eotetclit 
•iTi«Vvrliin>iiing,  welche  femi  r  mit  Oll■v(^iBeD  nhSRtnnieuRi'nclimnln'ii  «in  innigirrCa 
md.  gleich mikssigere«  nemitcb  liefert,  aU   durch   iinmittelhAros  Schmelxen   dea 
Kwai   mit   einer  Keringen  Mentif  Zinn  entstjehen  w-arde,     Ana  5  Teilen  obigerj 
lieteniDK  tmd   4  Teilen  GiixseifiC'n  geht   eine  Zusiimmensotzong  berror  18  nia 
lÖlSien  gegen  1  Zinn  enthaltend),  welche  «e!ir  hart  und  eloNtUch,  «um  tilocken- 
fO«  n.  ■.  v.   geeignet   ist     Je   kohlcnntoffrcicher   dos   Ei*en,   desto   mehr   Zinn 
tfvtjflgt  en.  —  Orossc  Keatigk^t  und  ZILbif^keit  erUngt   dus  OuEsetscn,   wenn 
naa  e«  «chmeltend  mit  SO  bii«  3!^°/«  weiMi){UiVieii(]  geniii<ihten  Si-hiuiedeiven» 
IDrehspaBe ,  oder  andere  kleine  Abfölle  n.  dgl.|  ver^etat  nnd  dabei  gut  nm- 
rthrt  (verRl.  I,    1J*I)-     Eh   werden  »uch    woliT  dönn«  WaliewwutÄbe  in  eine 
^triJgQMforni  gepflanxt,  mit  Ki«en  iinigfni«en  nnd  die  entstehenden  Guwstücfce, 
Dkchdem  mniJ  fiie  entsprechend  ^erlili^iDert  hat,   auf«  neue  verschmolien.     Ana 
■licMr  (rertiftrktet  Onaaeiien  gennnnttn)  Miicbung  gica»t  mnn  BrcmsblQcke« 
f^  EiienhabnfabrseuKe,   bCHiaders  zäh   Nein   Hüllende  Miuch inenteile   u.  dglj 
Vi^  man   >u   der»>lbeo  etwas  von  der  oben  angegebenen  Müichiiuft  aus  Oua> 
'Mt  und  Zinn,  ta  erhält  man  eine  Legierung  von  auageKeichnet  dichtem  Gefügc 
^i  rtiUt  PoUturf&hijfkviL  —  AiiH  tiO  Teilen  Ireinum  oder  wit*  vori.lpheiid  mitJ 
^^inleiten  Ternetxtem)  fiofneiaen,   1  Teil  Zinn  und  I  Teil  Wismut  Roll   einal 
VKillmuge  von  feinem  Kom  und  starltoni  Glanz  enUtehen,  welche  nit^ht  leicht 
'**«.  —  Knpfer  ün  Mengen  von  l  bis  12%)  zo  dem  ans  Gns*-  und  Schmied- 
'!*(&  gemischten  Metnlle  geitetst.  macht  IptKterci*  geschmeidiger.     Die  MiMohnng 
J"*  100  Gosaewen  mit  9,5  Knpfer,  l.h  Zinn  nnd  1,5  Anlinion  toll  »ii  Zapfen-J 
^{•rtnitorii   fUr  grosso  Maschinen   vorsilglich  eein.  —   Dtirch  Ijegiernng  mit' 
U*/,  Nickel  rerliert  das  Gussd.ten  iin  l-'e«tigkeit. 

!>u  (jieseeQ  dee  Eisens  geschieht  entweder  aus  dem  Bochofen  au- 
■"ittelhu  (Hoehofenguss)  oder  ca  wird  dos  Robeison  znm  Bchnfe  der 
^i*8erei  Ttnigenchmolzen  (Umschmelzbetrieb).  0aj>  entere  Verrahren 
ä™*Biiit  alierdinps  den  Vorteil  der  geringeren  Kostspieligkeit,  indem  der 
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n.  Abschnitt. 


Oi«Kjereibetrie'b  mit  der  KiMuerwagDngf  in  Verbiii<}aii{r  g«Mtxt  ttt  tlttd 
dos  Risen  in  dem  Masse,  wi«  es  tn  dem  Hochofen  sich  erzeugt,  abge- 
stochen und  in  Kanälen  nach  den  Formen  hiageleitet,  oder  mit 
schmiedeitiernea  Kclkti  (I,  S.  h^i)  aiu  dorn  Vorbcrdc  geschimpft  und 
in  die  Formen  ^jjotisen  n-ird.  Allein  es  »etzt  voraus,  doss  die  GiefiMrei 
ohne  Cnterbrecbung  im  Gange  sein  k&no,  und  fUhrt  den  Nachteil  mit 
sich,  dafis  —  bei  den  mancherlei  Zufälligkeiten,  vcichen  der  Hochoien- 
betcieb  unterliegt  —  nie  mit  ii>ichBrbeit  genuu  jene  Eisenart  erzeug 
werden  kann,  welche  tn  den  eben  anzufertigenden  GnsntQcken  am 
tauglichsten  isl.  Üei  dem  Umachmelz betriebe  dagegen  ist  es  loicbt,  die 
angemesüenete  Kisenart  auBzuwählen,  oder  Bie  dunh  ZusammeoBchmelzBi] 
(Üutten,  G;ittiereii)  verschiedener  Arten,  zum  Teil  auch  darch  eigen- 
tllmlicbe  Kehandlung  des  Kifons  beim  UmBchmelzen  selbst,  zu  onwugen. 
Das  UmitcbmeUen  des  Eisens  fUr  die  Criesserei  geidiieht  zuweilen 
in  Thou-  oder  Graphittiegoln  |I,  S.  191),  in  weldian  man.  zur  Ab- 
haltung der  Luft,  das  klein  /ei-ächlagono  Kiten  (10  bis  15  kg)  mit  Kohlen- 
staub oder  Hochofenschlacken  bedeckt,  Üieses  Verfahren  (Tiegelgus«) 
eignet  stcli  aber  nur  filr  Acn  Ou&s  kleinerer  Gegenstands;  es  verursaelit 
etwa  lO''/^  EiKeiiveHuiit.  GewÜhnlicber  ist  das  Umethmekeu  in  Schacht- 
öfen und  Flammöfen. 

Die  Schachtofen  (Kupolöfen)  (I,  S.  1T4)  sind  nicht  über  6  im  hoch,  mit 
einem  Gebl&»e  Teraehe»,  von  feuerfesten  Ziegeln  mit  eineui  MSitel  aut  Tbon 
und  Sand  aufgeführt,  und  äuascrlit^h  mit  g^ouenen  oder  Blcch|tlatton  bekleidet. 
Ihr  Scburktrauni  verjüngt  sich  zuweilen  nacu  oben,  ist  im  Querschnitte  kreisrund, 
vicr^'ckiif  odw  acht«rhig,  hat  an  der  wviUMtvn  SIrlle  0,45  bis  1  iw  Durchm&jtCr  and 
aama  ein  Stiebloch  sum  Ablassen  de«  Rigetm.  Letzteres  (beatobend  in  käuf- 
lichem neuen  RoheiBen,  meist  mit  Zusatz  von  Brncbeiten,  d.  b.  alten  £«r- 
broehcnon  Gumsacben,  gelegentlich  auch  Dreh-  and  BolunpÄnen'),  wird  mit 
Bolikoblen  oder  Koke  tobichteuweise  auffi^t^eben,  and  wenn  eine  KebOrige 
Mengt  des  Metalles  (Ton  150  bis  lOOOO  t<j)  niedergeschmolxen  ist,  wird  abge 
stocben  iiud  gegoaeen.  Man  rechnet  von  100  kg  aofgegebencn  Kii>eu8  3 
9  Uli  Alibrund  (Verluitt),  und  verbniMcht  auf  100  kg  Dtiigetrag>>nen  KoJ>eii 
(je  nach  GrßBsa  and  Bauart  den  Ofens,  Beach äffen heit  des  Eisens,  dn  Brenn- 
stoffe«, de«  Oeblises  u.  s.  w.)  5  bi"  80  kg  Kok«,  sofern  der  Ofen  einmal  im 
Oango  iflt.  Die  jedeomiiUge  Tnbetnebcetning  de«  Ofens  erfordert  eine  gewisse 
Brennstoffment^  fClr  das  Auw&rmen  (FQUen)  desselben,  so  ilasa  die  gesamte 
Brennstoffmenoe  für  I(KJ  kg  gescbmolEene»  Ei>ten  H  bis  40  kg  Koke  (oder  16  bis 
66  kf  UolzkobJe)  beUfist.  1  </rm  Ofernjuerfchnitt  liefert  durcbsebuittlicb  0,7  bis 
1.8  kg  tfCscbmalzenes  Kisen  in  der  Stunde.  Jedes  kg  Koke  erfordert  12  bis 
Ib  kg  Luft,  welche  mit  20  bis  ISO  cnt  WassereKulenpreesung  in  den  Ofen  ge- 
Criehen  wird. 

Zur  nentclluni;  sehr  grosser  GnssstÜcke  lilsst  man  die  ganze  Menge  Metall, 
welche  ein  Ofvn  fawen  kann,  sich  sammeln,  und  sticht  anch  zwei  oder  mebrero 
neben^nander  stehende  r>fen  icuf^leirh  ab,  tun  ihren  Inhalt  vereinigt  in  eii 
Form  XU  Inten.  FDr  solche  Fälle  werden  Euweiien  Scbucbtfifen  von  ungew&hu 
lieber  OrSsse  (bis  zu  H  000  kg  Eisen  fassend)  erbaut,  auch  wird  wohl  das  tjce>, 
schmolaone  Eisen  in  einem  besonderen  (unter  oder  Tor  dem  Ofen  angeordneten) 
gemauerten  Sauiinelraum  (Vorbcrd)  von  erforderlicher  GrSsse  auTj^esammclt 
|I,  S.  119)  oder  in  ein,  vom  Ofen  ^etränntes,  i,'Ut  ausgefOttertes  eifienies  OeflU» 
geleitet.  Man  gewinnt  hierdurch,  die  Möglichkeit,  da»  während  mehrerer 
Stunden   in   einem  oder  mehreren  Ctfe»  ge«cnmolKene  Eisen  fiir  einen  Gus>  b«^ 
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nit  bmlten  «i  können,  um  die  tinTcnnfiidlicbpn  Wllrmeirerluite  unschftdliob 
Sil  maehm,  i^ivbt  man  —  durch  reicli liebere»  Ureniiitoä'xusatx  —  dem  Eiien 
eine  grOnere  Uitze  al»  ^ewßhnlich;  niuas  «ich  dann  aber  uach  Onutändm  diiza 
bcquemsiki  deu  etwa  xu  buimvii  Inhalt  dus  Satumolgtrüfifiaea  künttlicli  zu  külileii. 
Dm  geitchiebt  durcli  UmrQbreM  mitlelN  t^ux)(ei«eni>^v  KrELcke»,  welche  tu  dem 
Bade  BclitDeUen. 

Oie  Fliinim9f«n  (l,  S.  IST)  hüben  den  Vonrac,  dius  bei  ihnen  iax  Eisen 
niefat  mit  dem  Rrennrtoff  in  Berlibriuig  kommt.  ftW  nicht,  wie  in  SchacltUren, 
eine  ^T^ivere  Hen^e  Kobleoetoff  aufnehmen  und  dadurch  seine  Beacba 8*811  heit 
anf  eine  nnwillKammcnL'  Weijie  (Inderm  kdun.  Auch  unterliegt  bei  ihnen  das 
Eiwn  nicht  der  'iatteiUtitg  in  riete  einzelne  Troiifeii,  wie  bäm  8ebn.chtofen, 
wotaua  eine  dichtere  (nicht  „echttuinige")  ÜeecbalTenheit  der  (InautAcke  sich 
•rgiflbL  Die  Flamnl^fen  beeteben  aua  einen  l&ngUcbun,  tiberwölbten,  mit  Sand 
bedtckteu  SchmelKherd«,  der  ein  wvni^  geneigt  «st,  und  vgr  welchem  «cb,  an 
der  tiefer  liegenden  achmakn  Seite,  dna  Stiehloch  befindet.  Gegenflber  dem 
Stichloebe  (am  an  dem  bOberen  Ende)  iit  der  Feuerrott  aneebracbt,  auf  welchem 
Steinkohle  oder  Hdlz  gebrannt  wird.  Die  aus  dem  Peuerrftiimc  über  eine 
niedrig  Scheidemauer  (Brücke,  KeueTbrQcke)  bereinRclilnifeude  Flamme  be- 
atreicbt  den  ganzen  Herd  seiner  Länge  nach,  und  zieht  durch  eine»  18  bis 
84  m  boben  S^cho^n(itein  ab,  der  an  der  Vorderieite.  Qber  dem  Sticblochc,  an- 
gebracht ist.  Da  mit  der  Flamine  mähr  odm'  weniger  noch  «auendoffhaltige 
Luft  durch  den  Ofen  streicht,  so  entzieht  diese  diireh  Verbrennung  dem  Eisen 
«iauu  Teil  »eines  Koblonstoffea,  und  zwar  desto  mehr,  je  etärker  der  Luftzug 
M,  and  je  mehr  .durch  ctJtrkere  Nvi^ung  de«  Bclimelxli'^rdif*  da*  abschmolaende 
ISäen  geöütigt  wird,  einen  langen  Weg  über  den  Herd  hinab  la  laufen,  wobei 
e«  in  dfinnen  Strahlen  der  Wirkung  der  oxydiensndifn  Luft  ansgeeetzt  ist.  In 
IWen,  wo  man  die  entkohlende  Wirkung  der  Luft  Termindem  will.  bedecVt 
Dan  das  Eixen  mit  Kohlen kteiB,  welches  mgleicb  xur  Venaehrnng  der  Hitze 
batrttfit.  nierdnrch  ist  bia  zu  einem  gewissen  Grade  dos  Mittel  ^c^cben, 
donkclgrauGs  Eisen  teilweise  zu  entkohlen  und  es  fdr  den  Guaa  geeigneter  z\i 
machen.  Der  Kicenabgang  beim  TTinschmeben  in  PlammCfen  wt  nach  der 
BftDart  dieser  letzteren  sehr  verochieden,  und  bettttgt  Ton  fi  Ins  ge^en  20%. 
Ein  Flammofen  fasat  ElOÖ  bii  -tOOO,  euweilen  6000  h/  und  noch  mehr  Eisen. 
Der  ron  ihm  geforderte  Brennsto (tauf wand  ist  sehr  grOM  nnd  die  Bodeutun 
de*  Ofens  fflr  das  UmschweUen  des  Ouneit^em  nur  Zeit  cebr  gering. 

Ea  wird  der  Flammofen  indcMcn  viel  zum  UnucbmelEen  der  Elionie  un 
als  Oasflamnofen  (l,  S.  IT:!)  doe  Stshlca  Tcrwendcit, 

Aus  dem  Sticbloche  dee  Umscbmelzofens  (sei  er  ein  Scbacht-  oder 
Flammofen)  iSsst  man  entweder  das  Eisen  nnmittelb&r  durch  eine  in 
Sand  geschlagene  Klone  [Massulgrabeu)  in  die  vor  dem  Ofen  aufge- 
stellten oder  in  die  Erde  eingegrabenen  Formen  laufen  (Vorsetzen. 
LaofeDlasseD),  oder  man  ffUlt  damit  viaeme,  mit  Lehm  bestricAteoe 
(I,  594)  Kellen,  Pfannen,  die  von  Arbeitern  uns  Freier  Hand  oder  mittels 
«toea  Krabnes  noch  den  Formen  gescbaSl  und  dort  durch  ünineigen  au«^ü 
gagoasan  werden.  Die  auf  dem  Eiacn  schwimmende  Sctiloclie  wii-d  mi9| 
efaeiD  Holxsttlcke  (Krampslock)  zu  rück  ge»ic  hoben  oder  von  einer  am 
OeflLfiB«  selbst  befmdlichen  Schutzplatte  *aufgebaltca,  damit  sie  niobt  mit 
in  die  Formen  Uiaft  (T,  280). 


I 


Die  Bohmiedeivemcn  Giesskellon,  welche  von  einem  Arbeit»  an  ein 
0,9  bis  1,2  m  langen  stiele  getrogen  werden  und  die  Gestalt  einei>  gross 
tmen,  mnden  Löffels  haben,  faaaen  bin  2^  ky  Kinen;  die  schmied-  oder  guss^ 
•iaeraea  ketaelArmigcn  Qiesspfannen  zum  Tragen  durch  üwui  oder  vier  Per- 
•onen  an  zwei  Tragirtansen  eingerichtet,  bi»  SOI)  le;/;  die  grossen,  mittels  Krahn 
bewegten  Pfannen  iKrahnpfannpn),  zuweilen  biü  6000  Jw-  So  grosse  Pfann 
kippt    m.in   behufs  des  GitMens    mittels  Wurmtad   und   Wnnn  (I,  5Ö6).    G 
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groMe  Pfanoea  vrerden  auf  Wa^en  tjcttollt  und  beim  AuBgieHCD  nicht  gokippt, 
■oadern  behiif»  AMunenM  dM  KitenH  ein  Ventil  im  Bodeo  des  Qeffi«!«  oder  t'm 
Schieber  in  der  Nfthe  des  Bodras  angebracht. 

Die  KnnBt,  die  ftli-  den  Uaas  nStigon  Formen  henostellen,  winl 
Formerei  genannt.  Bei  der  grossen  Hita«  des  geschmolMnen  Eisens 
kann  man  eich  zum  Oiossea  dEi&Bttlb«n  nur  d«r  Formen  aiu  feuerfcäioa 
Stoßen  bedienen,  und  diese  besclirtolcen  sich  aaf  drei,  nAmlieh:  S&nd, 
Lehm  nnd  QusseisoD.  Hiemach  e□tt^teben  drei  Hauptabteilungen  der 
Giesserei,  nSmlich  Sandgiesdcrci,  Lefamgiesserci  und  Schalcnguss. 
Der  Formsand  ist  ein  mehr  oder  weniger  Ihunbaltiger  Quarzsand.  wel- 
cher eben  dnri'h  seinen  Thongehalt  die  Kigenwhaft  erlangt,  im  fencbten 
Zustande  gewibäermasseu  knetbar  xu  sein,  bleibende  Eindrucke  anzunehmen 
und  Znäammenhang  tiu  behalten  (xn  binden  oder  zu  stehen).  Aller 
Fonnsand  muse  von  feinum  und  f^le ich m Käsigen  Rom  eein,  damit  die  da- 
rin gegoeaenea  Waren  citio  glatte  Obertmcbu  ohne  Gritbchen  orballen. 
Hinsichtlich  seiner  Bindekraft  unterscheidet  aich  der  Formsand  in  magern 
{weuiger  bindenden)  und  fetten.  Der  magere  Sand  wird  auch  gcrade- 
za  Sand  <im  engem  Sinne  des  Worte»)  genannt;  der  fott«  Sand,  wel- 
cher (falls  man  ihn  nicht  naturlich  vorfindet)  oft  kltnstlioh  durch  Ver- 
mengutig  von  Sand  und  Lehm  oder  Thon  hergestellt  wirA,  heisst  dann 
zum  Unbenüt;hiedf5  Masse  (daher  Masüeforniorei,  Masseguüs).  Auch 
statt  mageren  4Sandes  braiicJit  man  zuw^len  ahnliche  künstliche  MischnngeD, 
■i.  H.  aufi  geiiochtem  Sandstein,  rohem  Lehm  und  gebranulem  Lehm. 

Nach  einigen  vorbandcnen  (dl«  ManniKfidtii^lteit  der  Pormsandc  aber  ge- 
wias  nicht  nmfawondcn)  chemieehcn  V'nt«i-«itivbuugeii  enibült  magerer  Form- 
«aud  S6  bi«  92Vo  Kio-selenic.  4  bia  9  Thonei-do,  2  bis  &V|  Giiicnoi,Yd,  0  bis  t 
kobleneaiirea  Ealk;  —  fetter  bingcgea  80  bis  93  Klcsulenle,  4  bla' IIV«  Thon- 
*rde,  1'/.  bin  11  Eixfiioiyd.  0  bi»  3%  kohlemaureii  Kalk.  Im  Notfälle  knnn 
m»n  sieb  nach  diestn-  Andeutung  kflnstliche  Gkmenge  am  Quantsand  tfeinem 
StrcuB&Dd],  fcttom  kalkfnM^-n  Thon  und  Eit^noxyd  (rotem  Ocb«r)  bereiten-  IHe 
grCMere  oder  gerinecra  Feistigkeit  (Bindekmft)  scheint  nach  Torstchcndem  mehr 
m  der  uhygischen  üescbaff(>uheit  als  in  der  ch«migchen  Zusanuneni^etinng  — 
namentlich  dem  'i'honerdigclinll  —  begründcl:  zu  »an.  Der  Kalk^^ehalt  int  im 
Pormeando  jedenfalls  itnwe»«ntlicb.  bei  einigi'ni  Belange  sogar  schädlich,  weil 
er  den  Sand  sl'Ii melkbar  maclit,  so  danii  die  mit  dem  eit)geu«iu<«n«n  Kiiien  in  im* 
mtttelbuji!  Bt-Tührang  kommL-nden  Kßmchon  jumnimenbackun  tmd  sich  fort  an 
die  Eisenfläche  anliAn^en.  —  Miin  prüft  den  Forin»ind,  nachdem  er  mit  Waaer 
geb&rig  befeuchtet  worden,  a)  auf  soins  Feinheit  dnrch  Eindrücken  des  Fingen, 
nobei  zu  beobachten  ist,  in  welchem  Qrado  er  die  zarten  Runiteln  der  Haut 
wiedergicbtt  b)  auf  seine  Bindekraft,  indem  renn  einen  in  der  Hand  zusammen- 
gepresaten  Klaiupen  aus  allmählich  grßsitercr  Hühs  fallen  littet,  bis  er  zerbricht; 
e)  auf  seine  Dorchia^aigkeit  durch  Begicsatn  oincr  gewogenen  Sandkugel  mit 
Wasser,  bii  eic  niobts  mehr  ciniiaugt,  und  Wiedervä^cn,  wobei  die  grfloMre 
Durch IftMtgkeit  an  ttArkerer  fiewicktmunahme  erkannt  wird. 

Der  eigontUcbo  (magere)  Sand  wird  zur  Verfertignng  der  Form  ent- 
weder nur  in  einer  gehörig  dicken  Schicht  vor  dem  Ofen  auf  dem  Fq£s* 
bodeu  der  Hutto  (dem  Herde)  ausgebreitet  (Herdformerei,  Herd- 
gU8s),  oder  in  hUlzeme  oder  eisernu  Kisten,  Laden,  eingeacblossea 
(Kasteuformerei,  Kastengoss).  Die  Formerei  mit  Masse  ist  immer 
KasteuformereL  Hiemach  erhält  man  folgende  Übersicht  der  Formerei 
fUr  den  Kisengnss: 
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Der  (magere)  Sftnd  besiUt  »o  wenig  BindekrafI;  oder  Zogamineubaag« 
duB  mui  die  dartias  verferUgton  Formon  im  feuchten  ZiiKlande  ziitn 
GtUM  anwetidei]  musi,  veü  sie  beim  Trooknan  abbrEickeln  oder  gar  autt- 
flinander  fallen  würden.  In  dieaem  fenchten  Zustande  wird  der  Sand 
nasBer  oder  grOner  Sand  genannt.  Diese  Art  der  Formerei  Lst  die 
wohlfeildte,  weil  lUe  Formen  am  scbneUäten  vollendet  aind  nud  keine 
Vorkehrungen  mm  Trocknen  erfordert  werden;  man  bedient  sich  ihrer 
daher  am  haofi^en,  und  DamentUcb  in  alluii  PülleD,  wo  a.  die  Formen 
nicht  zu  gross  smä,  nm  bei  dem  Drucke  de»  eingegossenen  Kisens  ihren 
Ztuammetihang  zu  behalteu;  b.  di«  Formen  keine  feinen  Vercieruugea 
uder  lumstige  sehr  freistehende  und  schwache  Teile  enthalten,  welche 
leicht  wegbrecben;  c.  die  Gus&staoke  nichi  der  grüEsten  Weichheit  bc- 
darfen.  In  dem  na&aon  Soodo  wird  a&mlich  das  Eisen  rJemHch  ^hnell 
abgekühlt  (abgeschreckt),  wodurch  dünne  Sttlcke  durch  and  durch  hart 
WOTden,  dickere  aber  wenigstens  auf  der  OberSache  eine,  die  nachfotgonde 
Arbeit  erschwerende,  harte  üaut  bekomiueu.  —  Die  Feuchtigkeit  des 
BBSaen  äoodes  wird  bei  der  Berührung  mit  dem  geachmoUenen  Eisen 
teilfl  in  Dampf  verwandelt,  teils  zersetzt;  es  entwickeln  sich  daher  nebst 
Waiserdampr  auch  brennbare  (laee  (Wayserstoffgas).  Aueh  die  kohlen- 
stoffhaltigen Körper  (KoblenpuWer.  StÄrkemehl),  mit  welchen  man  die 
FormflScben  beaünbt  oder  beBtrcicht,  um  das  Anbrennen,  bezw.  die 
Sehorfbild  an  g  der  Gnssatdcke  zu  verhüten,  liefern  brennbares  Gas 
(Kohlenoxydgas). 

Diese  Gase  müssen  auf  eine  zwockmiusige  Weise  abgeleitet  werden,  I 
damit  sie  keine  Blasen  in  dem  Gubsb  hervorbringen.  Dazu  bieten  teils 
die  Poren  des  Sandes,  nnd  beim  Kastengus»  die  Fngcn  der  aufeinander 
stehenden  Küsten,  schon  Gelegenheit  deir;  leilü  bringt  man  absichtlich 
LafUbzUge  (Windpfeifen)  au,  a.  B.  indem  man  an  verschiedenen  Stellen 
DxShte  in  den  Sand  ateckt  und  wieder  herausi:ieht,  odvr  bleclienie  IlÜhren 
«inachlebt,  die  in  der  Wand  dnrchtiJchert  sind.  Die  ab^il:thenden  Gase 
werden  an  den  Öffnungen,  aus  welchen  eie  hoiTordringen ,  mittels  eine* 
brennenden  Holzsttlckes  entzündet,  und  brennen  bis  nach  Beeudignug  des 
Gusses  von  selbst  fort.  Versitumt  man  dies,  so  eoi^ünden  sieb  leicht 
IjiOuuore  angesammelte  Mengen  dee  Gaees  von  selbst  mit  einer  Explosion, 
die  der  Form  goDibrlicb  werden  kann. 

2nm  ZertfliloD  aller  KlQmpcfaon  wird  der  trockene,  rohe  Formaa&d  eer* 
■loMTD  oder  aur  einer  Sandmüble  yemablen.  welche  aua  &wci  wagarecbt  neben* 
einander  liegenden  Walzen,  oder  hftufig«r  au«  tirei  auf  eijiein  guuii'isAmen  Rette 
im  Kreiw  hemmrollcnden ,  gumaiBernen  breiten  Mdem  beätebt  (KollermClble, 
I,  8&8).  Ebenao  b«dieTil  man  Bicb  des  Stainpre-im  oder  Mahlens,  um  einen  ffrS* 
berea  Sand  bebuft  Anwendung  fDr  feinerei  Gusswetk  eu  rerfeinem.    Selbst- 
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vcnUndlich  ist  dna  Duichtäeben  des  Saude«  mittele  mehr  oder  weniger  feiner 
Siebe. 

Zur  Sandfonnerei  ist  der  Kegel  noch  ein  Modell  (GasBinodell]  notirea* 
lüg,  welche*  di«  Gentnlt  de«  xu  eneugenden  Guswttlelcea  besittt;  toU  lotstem 
CID  genaa  boatimmtM  Mftsi  hnben,  lO  muas  dos  Modell  in  dem  VerbÄltniMft 
UUigtr,  breiter  und  dicker  leia,  als  da*  Eisen  der  Erfftbrung  suroli;»  schwindet. 
Uftn  bedient  «ich  deirhalb.  bei  der  Anfertigung  der  MoJelle  nach  ^ichnungen, 
eine«  Srhwindmaasfitabea,  auf  wc^Ichem  r..  B.  (das  SrhirindmaM  =^  Vm  tP" 
BeUt)  der  Raum  von  0,47  tn  wiLfaren  Mm»i?>  in  96  Cmtimi'Ur  neteilt  ist.  fiit 
dem  wahren  Muse  nimmt  man  die  AhmesRnneen  der  Zmchnun^;  mit  dem  rer- 
grdaerten  Ua«e  Dbertrftgt  man  sie  auf  das  Modell.  i>ie  Modelle  sind  gewOba- 
ucb  Ton  HoIb,  und  müssen  aus  recht  trockenem  BolEe  mit  SorKfalt  zuBammen- 
gefElgt  sein,  damit  sie  nicht  schwinden  oder  »ich  werfön;  iiimi  uimmt  um  lieb- 
sten  Erlen-,  Kiefern-  oder  RosakaatanienhoU,  weil  diene  letcbt  xu  bearbeiten 
(nicht  zu  hart»  und  dem  Schwinden  wenipcr  aU  andere  unterworfen  sind.  Zo- 
weilen  bat  man  (für  vieintitig  abtiigiemeinl«  Stocke)  Modelle  von  Eisen,  Hev 
•ing,  Blei,  Stein  o.  s.  w.  Seltener  nind  Modelle  von  Gips  oder  Wachs.  Die  Mo- 
delle tnflesea  «o  Kestul^et  sein  und  so  in  den  Sand  gelebt  werden,  dass  sie  eut 
loslassen,  d.  h,  «ich  ilub  dem  Sande,  in  den  man  sie  cingetcnkt,  oder  ooi 
man  darüber  geformt  hat,  leicht  wieder  ausheben  lassen,  ohne  Tdle  deeselben 
weKzureiBsen :  itie  ra&iiien  fern>cr  recht  K\aXt  und  trocken  Rein,  damit  kein  Sand 
daran  hängen  bleibt;  metallene  Modelle  wcfdcn  aus  letsterem  Grunde  wohl 
sogar  erwäcmt,  bOlEenie  nber^ieht  mau  uit  LeinölGtuiü  oder  einem  Hanfirniss-n 
(s.  B.  Auflistung  von  Siegellack,  odeu-  auch  nur  Schellack,  in  Woitigeiht).  Oft 
ist  es  notwendig,  scracbiiitteae  Modelle  unsuwcndan,  die  aus  zwei  oder  meh- 
reren genau  xH«ftnimftnpa»!>en(ipn  Teilen  liAilebem  diese  Teile  werden  vor  der 
sSutliosen  Auflarbeitiing  des  Modellea  in  der  Art  siiRivniTnengeleiint,  doss  maa 
in  jede  Leimfnge  ein  fil^tt  dicken  PnpiereH  einle^ft,  wodurch  lich  nach  s&ob* 
lieher  Vollendnng  dpa  ModoÜH  die  TrennonR  der  Teile  mitteU  eines  auf  die 
Fogen  goButzten  und  voreiehtii;  eingutrielieuen  Meisiiels  leicht  bewirken  UUst* 
Manchmal  iot  nicht  das  ganxe  Modell  de«  GuMstOckeji,  Hundem  nur  ein  Teil 
deseelban  ecforderücb.  durch  dessen  wiederboltee  Binformon  die  Form  für  den 
ganzen  Gegenstand  beigestellt  wird.  Nach  Besuiti^^ng  des  Modelles  muss 
sehr  oft  das  Innere  der  Sandform  noch  eeglUttet,  nnchgeputzt  oder  ansse- 
bessett  werden,  woxu  man  sich  bJJIzerner  btreithbiettchen,  ttShIeraer  Bpatdn, 
lÖflelÄhnlichcr  und  vielf&ltii?  anders  gestalteter  WcrkEeuge  von  Messing  oder 
Bronse  bedient  (I.  2&2). 

Formvertiefungen  von  einfacher  Gestalt  gestattea  oft  die  Er^ianuig 
des  Hodelles,  indem  man  sie  mittels  eines  entsprechend  gestalteten,  tun 
eine  Achse  im  Kreine  bewegten  EiHeublecbes  (einer  Lehre  oder  Schab- 
lone) in  dem,  den  Formbaat^n  ftlllenden  SandklJrper  anssehneidet  oder 
ansscliabt  (Lebrenformerei,  !?chablonenformerei)  im  Oegenntz 
xnr  Modellformorci.  Die  liehrenfnrmerei  ist  fUr  da»  Formen  der 
Rftder,  Riemenrollen,  aber  aqch  für  stabflSrmige  Gestalten,  sofern  die  Zahl 
der  geforderten  GnssetOeke  einei'  Qri^sse  gering  ist,  in  grossem  Umikiigfl 
gebrlLtichlicb  (vergL  I,  263). 

a.  Herdformerei  {I,  251). 

Sie  liefert  einfache^  vorEDglich  flaobe  Stücke,  die  meist  nar  auf' 
einer  einzigen  Seite  eine  ganz  ebene  oder  mit  bestimmten  UxarisseD  (Ver* 
ztemngen  n.  dgl.)  versehene  Oberfliche  haben  (Platten,  OfenrOiSte,  maoobe 
Topfdeckel,  grobe  Gewichte,  Ambosse  fUr  Hammerwerke  o.  8.  w.).  Da 
die  Modelle  fUr  diese  GegenefcHnde  in  die  Sondf^äcbe  eingedruckt  werden, 
50  mtlBsen  sie  Teijtingt,  d.  b.  ihre  8eitenfllU;ben  oder  Bänder  nach  nnteik 
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Bfid  einwKrts  aelu-ag    sein,    am   das  AViederberaoscehmen   (AusbabQn) 
BeediKdignuj^  der    gemacht«»  Vertiefunf;  zu    frestatten.     Zor  Be- 
4)a«mlidikeit  vorsieht   iobü  gern   die  Modelle   mit  bläiboodea  oder  weg- 
nehmbarcn  Handgriffen.      Der  Sand  znr  Herdformerei  darf  nicht  zu  feia 
bBeüi,  sonit  drClckt  er  ücb  zu  dicht  zusammen,   Feuchtigkeit  nnd   Luft 
^«ntweiohen  dann  nnroUkommcn,  und  das  Eisen  giesät  sieh  nicht,  echarf, 
nimmt   aach  Tllasen  an.      Er  wird   scharf  getrocknet  oder  gelinde   ge- 
brannt,  mit   (dem   Uassc   nach)    '/g   Folver  von   Holzkohle,   Steinkohle 
(Sandkohl«)  oder  Koke  versetzt,  gesiebt,  angefeuclitet,  gut  durcheinander 
aengl  und  sogleich  zum  Formen  verbratioht.    Schon  gebranohter  Sand 
dem    friechen  in  mS&eiger  Meng«  lugemiwht  werden.     Der  Zunatz 
TOD  Kohle  macht  den  Rand  lockerer,  erleiahtert  aläo  das  Kntweichen  von 
Dampf  und    Luft    l>eim    Uieesen,    und    vermindert   seine   WKrmeleitangs- 
fSbigkeit,    vor7^gort   folglich   die  Abktlblung   des  Kisens   in   der  Form. 
Der  Herd    (S.    100)    wird    gehörig    dnrch    Umstechen    aufgelockert,    mit 
üicbtücheit    und  Setr.wage  8o  geebnet,    doaa  er  eine   wagereohte   Fl&che 
et,    und    dann   20  bia  30  mm  hoch  mit  dem  zubereiteten  FormBande 
Fübwsiebt.    Auf  djeoe  lockere  Sandfltiobe  legt  man  das  Modell,  klopft  es 
mit  einem    bStxemen  Hammer  hinein,    dAmml  den  Sand  ringshemm  bis 
zam  obersten  Kande  des  Hodelles  auf,  Bticht   mit  einem  eisernen  Spiewe 
an  einigen  Stellen   schiAg   nnter  die  Form  in  den  Sand  (nin  nfFhangeUf 
Windpfetfen.  ä.   101,   zu  bitden),    maclit  dun   EingUHS.    d.  b.    eine 
Kinne  ün  Sande,   durcb  welche  das  Kiaen  in  die  Form  Unfen  soll,  nnd 
bebt    endlich    dae  Uodeü    aus,    worauf  dtä  Form    mit    einem  glatten 
Streiobbrettchon  (DSmmlirett)  geglättet  ond  nachgepntzt  wird.     Stark 
licrvorepringende   Teile   der    Form    befestigt    man    durch    eiserne    NSgel, 
[^eder  bildet  sie  ans  Lehm,  den  man  brennt,  um  anf  eine  nnd  die  andere 
Veise  dem  Wegbrechen  der  Teile  beim  Ausheben  des  Modelies  oder  durch 
Dmck  des  Eisens   beim  Gnsse  vorzTibengen.     I>ie   letzte  Arbeit  vor 
'dem  Quxae   besteht   darin,    dass   man   die  Form   mit   feinem   Kobleostaab 
darcb   einen   leinenen  Beutel    stUubt,    um    dos  Anhilngen    des  Sandes  an 
b^len  GuBti,    sowie  die   Oxydation   des    letzteren   und    die   Bntstebiing  von 
^Üeeelsaorem  Eiaonoxyd,  welches  ein  leicht  sebniclzbaror  Stoff  ist,  zu  ver- 
hindern, ancb  die  abkQhlende  Wirkung  des  feuchten  Sandes  zu  verringern. 
Der  Eingoss  setzt  die  Form  mit  einer  kleinen  üachen  Grobe  in  Verbin- 
dung, in  welche  man  das  Kiscn  mit  der  Kelle  oder  Pfanne  gie^t,  and 
iftos  der  m  in  die  Form   einflicsst.      Eine    beliebige  Anzahl  Formen  wer- 
'dao  in   dieser  Weise   nebeneinander   auf  dem  Herde   »n^i^elegt.      Werden 
uebrvr«  StUcke  nebeneinander  und  unmittelbar  vom  Stiobloche  gegow«a, 
to  leitet   man   vom  Siichloche  de»  Hochofens  oder   UmscbmeUofens  eine 
Hauptrinne  in  etwas  geneigter  Ltige  Über  den  Herd  hin,  und  lässt  von. 
tieaer  die  EingUase  der  einzelnen  Formen  ausgehen.     In   diesem   Falle 
■Ott  dem  Eisen  der  Weg  zu  den  übrigen  Formen  durch  quer  Über  die 
Rinne  in  den  Sand  geeteckte  eiäeme,  tebmbeetrichenc  Schaufeln  versperrt 
werden,    bis  «ine  Form    angefüllt  ist;    dtmn  erst   iBsst  man  (indem  man 
den  Eingusfi  der  eben  voll  gewordenen  Form  mit,  einer  lehmbeetricheneu 
Scbattfet  abeticht)  die  iweite  Form  sich  füllen,   u.  s.  t.  nach  der  Reihe. 
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*n,   nicht  lu   kleinen  Öffnungen,  <il^H 
xlell  entba.lt  die  nümliclien  Öffnungen,  j^^" 


In  ffrossen  Formen  befordert,  man  die  ÄnäbreiLQDg  des  Eiaens  dorcfa  Fi 
scliiübvji   desselben  mit  eis«ni«n  KrUcken.     Nach  dem  OuSBe  werden  die 
noch   fflühonden  RtUcke  mit  Kohlenstaub  beworfen,   um  Oxydation   und 
zu  Bcbnelle  AbkUbtuog  za  vermeiden;    grosse  dünne  Platten  audi  noch 
durch  darauf  gcetfiUtc  Gewichte   beBobwert,    um   das  Verziehen  bei 
Abkühlung  zu  hind«m. 

Die  Uau]itnille,  welche  bei  der  Qerdformcrei  Torkomnien,  lutea  «ich 
folgende  BfÜApiclu  xurUcknihreiL: 

ll  Kintt  einfache  Pla>tto,  welche  nar  auf  einer  Seite  gaii«  glatt 
oder  mit  Verzii-r untren  rertichen  nein  toll.  Das  Modell  vird.  die  glatte 
oder  versierte  Beitc  ii^uh  unten,  in  den  Sand  eiu^eii rückt.  Di«  ol>en:  PlSx.'h« 
des  Gnseäs  föllt  hierbei,  veil  die  Form  ganz  offen  ist,  uneben  aus. 

X}  Kinv  Ofii^nplatte,  welche  auf  der  »inen  Seite  Vericierungetti 
aof  der  anderen  Seite  an  ewdiL'ii  ihrer  R&nder  Nuten  beiiitzt.  Man 
formt  diu  vensierte  Seite  nach  untiia  vin,  und  bildet  die  Nuten  auf  der  oberen 
Fl&ehi^  durch  Hinlegen  xweier  mit  I<ehm  bestrichener  EiMuBtäbe  (Leictcisen), 
welche  HO  in  den  äind  vereeokt  werden,  da«s  dae  Eisvn  unter  und  nebeu  ibueo 
bemrofliesst. 

8)  Eine  Platte  mit  einer  einKieen  groReen,  Ttereckigen  Öffnung 
(«ha  rahmen artiReB  Stftck).  Das  Modell  kann  eine  volle  Platte  (ohne  Öffnung 
Mtin^  nach  dem  Auahcbon  desselben  wird  durch  vier  hfileeme  Leisten  in  d 
Vertiefung  der  Furm  ein  Itaum  ali^egrenzt,  den  mau  mit  Saud  ToUstumpft 
NiLch  dem  Wegnehmen  der  Leint»!  bildet  die»er  SandkJSrpcr  eine  Erhäfauug 
(nnen  Kern),  um  welche  dae  EiEim  hurumflieirat. 

4]  Kino  Platte  mit   mehrere 
Ofenrost  oder  der|;leicben.    Das  Modell 

doch  mit  sohrfif^en  WnndäftchOTi  (um  du  Aushobrn  tu  erlvichtem);  die  Kern« 
bilden  sich  also  durch  da«  Eiiiformen  aolbitt  unmittelbu*.  Ein  Ofenrost  wird 
natdrliob  itet»  eo  eiiiK^f'^ruit,  dasa  die  »obmalen  Flächen  seines  Kranxe«  und 
seiner  SWbe  nach  unten  gekehrt  sind. 

5)  Eine  Platte  mit  kleioen  LOcIiern.  Da»  Modell  h&t  die  LC^ber 
nicht,  sondom  an  der  Stelle  denclben  vorspringende  Zapfen  von  ent«precben> 
der  Qrfieie,  weiche  Vertiefunaeu  in  dem  Saude  erzeugen  und  die  Stellen  in  dar 
Form  beBeichneii,  wo  die  L&cber  des  ßunsea  ent«teh«u  iiollen.  In  jene  V«i« 
ticfungen  setzt  man  Kerne  von  (gebranntem  Lehm  (falls  die  LOeher  sehr  kb-in 
sein  mQsien:  lehmbesiriehene  RiaensÜft«)  «in,  weil  Siindkeme  von  gerincem 
Umfange  dem  Drucke  den  eimtrßmenden  flDMigen  Metalle«  nicht  wiacrstenen 
vQrden. 

6)  Eine  Platte,  welche  auch  auf  der  oberen  Seite  gani  glatt 
oder  verziert  sein  soll.  Man  bedeckt  die  durch  das  Einfonuen  de«  Ucnelle* 
ontstandene  Vertiefunf;  mit  einer  gnneisemcn,  lehmhcstrichcneu,  mit  Kohlen' 
etaab  gesdiwftnten  l'Utte,  welche  entweder  glatt,  oder  mit  den  gcwOnschtea 
(Y^irtieften}  Vemicrungen  versehen  ist.  ho  dass  dem  Eisen  hier  eine  be«timnit«; 
tircnze  entgegengesetzt  wird.  (Verdeckter  HerdguHa)  Bei  sehr  groasi 
Vortiit^n  bildet  man  das  Verdeck  au«  mehreren  genau  zuBammenpassendi 
Kisenplatten. 

7]  Durcbbrooboue  Abdeckplatteu,  «clvho  in  grüsserer  Zahl  verlangt 
werden,  ttuaten  neb  billiff,  aber  nehr  sauber  auf  folgendi^m  Vfege:  mittels  V«r- 
deckuiig  der  Herdform  einfonnen. 

Man  fertigt  cinegiwseitenie,  nicht  durchbrochene  Platte  in  der  lAnge  und 
.  Breit«  de«  Modell«  und  bildet  deren  (iestalt  durch  Bearbeiten  auf  der  Hobd- 
maschine  sor^mttig  aus.  Mittels  dieser  Platte  wird  die  Vertiefung  im  Herde 
erzeugt.  Nunmehr  legt  man  das  hfilzerne,  durchbrochen i?  Modell  in  diese  Ver- 
tiefung, fällt  die  Durchbtechungen  mit  Sand,  bcfcEtJtjt  denselben  uaub  Umstän- 
den mittels  Stifte  an  die  Sohle   der  Porm   und   bebt   dBut  Modell   au*.     ESm  mit 
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6«nd  ao^^efElIltei  KormkAsttui,  denen  uutwe  FUcfae  an  einer  gebolxtlteu  Kiten* 
platte  gebildet  worden  üt  und  welche  in  sewflbnlicfaer  Weine  mit  GtnguM- 
OQsw.  StoigOffDuogen  TerHehen  ist,  dient  ale  Decke. 

8)  OutiistQcke,  welche  au  einer  Stelle  ihrer  Oberflüche  )>ebr 
grosBS  Hirta  erfordern,  wie  Amboas«  für  Hanimn-werke ,  Schabe  fQr 
FäcbatempeL  Uaa  formt  dno  Modell  wi«  p^ewjihnlich  Hin,  legt  aber  aaf  den 
Boden  der  Form,  oder  itellt  kd  eine  der  Seiteniritnde  eine  eiserne,  mit  Rei«- 
blei  oder  KoUeustaab  geBChwärxte  Platte,  an  welcher  ^ch  das  ein^eRoseene 
£iaen  eo  Mfanell  abkühlt,  daM  ea  anf  die:ier  F]ilolie  groK»c  IlArt«  erlangt.  Auch 
Tenetit  nan  bei  wichen  Stfloken  d«ii  Foriusnnä  gar  nicht  oder  wenig  mit 
Cohlenstaab,  um  «ine  wänueleitende  Kratt  zu  erhaben.  Endlich  »eht  man 
«ogMch  naeb  dem  Eretarren  des  Guui»  die  Eutmiilulte  beraup,  und  räumt  den 
Büd  we]{,  Uta  der  Iiuft  zur  *ollal&ndi{|fen  Abkilhliiiig  /utriti  xu  gi^tatten. 

b.  Kastenformerei  (T,  256). 

Sie  dient  za  Gsgenstitnden,  welche  aar  alten  Seiten  eine  bestimmte 
^njeht  mjregaliiiaBsige  oder  unsichere)  tlogrenzung  haben  müssen,  ist  nn- 
tttWbrlicb  fUr  kleine  Gegemt&nde,  wird  aber  auch  auf  grosse  Stücke 
ugerreudet,  wie  denn  überhaupt  der  Kastenguss  die  Regel  und  der 
l^ctdgQBs  daneben  nur  «lue  Äusaabiue  bildut.  Volle  (sowohl  rtmde  als 
9sde)  nod  hoble  GtUse  (z.  B.  Gewisse,  KannonenSfen ,  Wasserleitougs- 
n^hret].  Dampfe^ linder  u.  b.  w.)  worden  auf  diese  Weise  erungt.  Die 
Sllten  (Formk&Bten,  Laden),  in  welchen  Aot  Formsand  einge- 
■Uoneo  ist.  sind  meist  oSeue  viereckige,  bülzerne  oder  eiserne  Hahmeu 
<U  einer  nach  den  Umst&ndon  sebr  verschiedenen  Hübe ,  deren  zwei 
odtr  drei  aufeinander  geeetit  werden  (OberkasleD,  Mittelkasten. 
CnterkaBten).  Manchmal  ist  von  drei  Kasten  der  mittlere  durch  einen 
MikncbteD  Ixhnitt  in  H3lften  geteilt,  die  durch  Haken  und  ßinge  ver> 
tnigt  werden.  Bei  den  iillcrgrässten  Gegenständen  wiid  die  Unterseite 
n  itetn  Herde  geformt  und  deronacb  k«iii  UnUrkii^ten,  sO'nderQ  nur 
*>B  Olierkasten  gebraucht  (Übergang  zu  dem  verdccktuu  Herdgusse, 
*■  0.  ITo.  T).  Die  Wftnde  dor  Kästen  -werden  (wenn  si«  von.  HoU  sind) 
B^eadig  mit  Leisten  benagelt,  um  den  Sand  foster  zu  halten;  eiBcmon 
Ustea  giebt  man  zu  gleicbeiu  Behufe  vortipringeude  Leisten  oder  Zacken. 
^r  breite  Ktifllen  versiebt  mau  mit  eingehängten  eisemea  Leisten 
Ißftegeieen,  Oebftngo),  wcicbe  mit  dem  Sande  umgeben  werden  und 
^  auch  ia  der  Mitte  festhalten:  oder  man  bringt  bOlzeme  QoerstUbe 
10  bis  20  ntt  voneinander  entfernt  an,  in  welche  viele  S- förmige 
tucrn«  Haken  eiugeiivblagen  isind,  und  benetet  diese  Hütsteile  mit 
dbnam  Lehmbrei,  damit  Iieim  Kinformen  der  Sand  sich  besser  an  sie 
■igt.  E^jjfierne  FormkUsteu  erfordern  solelie  Elilfsmittel  nicht,  sofern 
^  Ufl  mit  Qaerripiten  gieäit,  welche  fast  die  ganze  Tiefe  des  Kaetona 
*ioMlimeii,  dessen  Baum  in  lauter  Abteilungen  von  10  bie  12  rat 
I^te  bei  30  bis  60  cm  LUngc  trennen,  und  anf  ihren  Seitenääcben 
(Bkerbt  und.  Manche  FonnkKst«n  eiind  aas  Stücken  dergestalt  za- 
■mneDgeaetEt,  daas  man  durch  Wegnehmen  oder  BinGchalten  solcher 
Tole  sie  nach  Bedarf  kleiner  oder  grösser  machen  kann.  Der  Formsand 
inrd  bei  der  Kastenformerei  nicht  oder  nur  in  geringer  Menge  (L  Mass 
uf  9  bis  16  Mass  ßand)  mit  Koblens^taub  versetzt,  weil  dieser  die 
findekimll    vermindert,    and    weil   man   dos  Abzuges   der  Dampfe   und 
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Gaee  dnrcb  die  Fugtm  der  Kasten  und  clnirli  eigens  angebracht«  Wind- 
pfeiCen  sicher  genug  ist,  äaber  die  beim  Ztuatze  des  KohteDBtau'b««  be- 
absioMigte  grUseore  DorcMtUsigkeit  dp«  Sandes  entbehrlidi  wird.  _  Kleine 
Klbit«D  werden  coit  der  Kelle  oder  der  Pfanne  gegossen:  grossere  setzt 
man  aof  den  Herd  oder  —  sind  sie  hoch  —  in  die  Dammgrube  vor 
dem  Ofen,  und  liiset  das  Bisen  durcb  eins  Rinne  rom  Stichloche  aas 
hineinlanfen.  Die  OrOsse  der  Formtiflsten  ist  jener  der  Modollo  ange- 
messen: es  reicht  hin,  wenn  die  Sfuidhtllle  um  die  Form  dort,  wo  jen« 
am  dUnosten  ist.  3  bis  5  em  Dicke  bat;  was  hierin  zu  viel  getboa 
wird,  vermehrt  nur  den  Sandaufwand  und  die  Arbeit.  Deshalb  giebt 
man  eisernen  Formkästen  zn  bestiiumten  oft  vorkommenden  GegenstAaden 
eine  Qeatalt,  welcbe  sieb  nach  jener  d^s  Qusssiückes  richtet  und  daa- 
selbe  in  einem  der  Sanddicke  entuprecbenden  Abstände  allseitig  umhtült. 
Wo  die  SandflAchen  zweier  aufeinander  stehender  Kästen  sich  berühren, 
wird  durch  zwischen getttreuten  trockenen  Suid  (Teilsand)  oder  ZiegeL- 
meht  dus  Zusammenkleben  verhindert,  damit  »ich  die  Kästen  ohne  B»^ 
schKdigung  des  Sandes  voneinander  abheben  lassen.  Das  Formen 
Über  einem  den  Formsand  enthaltenden  Kasten  vorgenommen,  auf  wek 
man  ein  breites  Brett  zum  Aufs.etzeu  der  Formladen  gelegt  hat; 
auf  einem  niedrigen  Tisch«  {der  Formbank),  auf  welcher  der  vorrati| 
Sand  in  einem  Haufen  liegt  und  den  man  Eweckmässig  so  einrichl 
daas  sein  Blatt  auf  Rollen  laufend  sich  drehen  iSsst  (Kolltiäch); 
grOssten  KH&ten  (welche  oll  so  gewichtig  sind,  dass  sie  nur  mittels 
KruhnoB  aufgehoben  werden  können)  müsaen  jedoch  auf  der  Stelle, 
das  äiesssn  geschieht,  geformt  werden.  Der  Sand  winl  in  die  Käst 
Öngesiebl  oder  eingesobanfelt  und  mit  einer  hSIzemen  oder  eise 
Stampfe  eingestampft,  doch  in  den  oberen  Kasten  etwas  weniger  fe 
am  das  Kutwcichun  der  Dämpfe  zu.  erloicbloni.  Zu  gleichem  Zw« 
bildet  man  Windpfeifen,  indem  man  mit  einem  eisernen  Spiesse  di 
den  Sand  bis  in  die  Nähe  der  Formh^Sblung  sticht.  Der  Biagnss  (d 
Giesaloch)  muss  bfther  liegen,  als  der  höchättf  Punkt  der  Ton 
Eisen  au  keq  füllen  den  IlShIung;  nian  bildet  ihn  durcb  einen  elngeleg 
hSlzernen  kegel-  oder  kcilfSnuigcn  Zapfen,  rings  nm  welchen  man 
Sand  im  Oberkasten  feststampft,  nnd  den  man  dann  beraaszieht; 
weilen  durch  Ansschneiden  des  Sandes  mit  dem  Messer.  Von  mebi 
kleinen  OassstU'CkeD,  die  man  oft  nebeneinander  in  einem  Kasten  fo 
versiehl  man  selten  jedes  mit  einem  besonderen  Ringusee,  sondern 
bringt  K^wGhnlicb  die  einzelnen  aufeinander  folgenden  Höhlungen  dt 
kurze  Rinnen  miteinander  in  Verbindung,  so  dase  eine  aus  der  an<i 
sich  füllt,  and  aar  die  erste  mit  dem  Qieealoche  unmittelbar  lusamm« 
hängt;  oder  man  legt  von  dem  Giesslloohe  aus  eine  Hanptrinoe  as, 
welche  sich  nach  den  einzelnen  Höhlungen  verzweigt.  Vor  dem  Oi 
werden  die  Formen  dUnn  mit  Kohlenstaub,  Kieonise,  Kartoffialstftrk« 
oder,  wenn  man  eine  htlbMbe  graublaue  Farbe  der  GUsse  emielen 
mit  Kokostaub  —  bepudert  (geschwärzt)  vergl.  S.  103.  Di>n  o\ 
Kasten  belastet  man  in  der  Hefjel  mit  Gewichten  (Robeisenstücten  u.  dgl 
damit  er  nicht  von  dem  ftOsaigen  Eisen  gehoben  werde. 
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Die  is  Kfictca  su  ronnvaden  GetjensUnde  nnd  eotwwler  voll  odci  bohl. 
und  treieben  itocli  fflrner  in  manchen  Umständen  TOneioander  ati;  die  Form- 
rafsbrea  Andern,  neb  dcmenUprecbend.  Kennxächnetid«  fieiBpiele  nind  folgend«: 

ftft.  Tolle  GegcnstAnde. 

1)  Solche,  die  auf  einer  Seite  gnnx  flach  oder  venig  rertieft 
lind.  Zwateilimr  Kut«n.  Man  legt  da«  Modell  mit  der  flaoheo  (oder  Tei> 
tUlÜa)  Seit«  mu  «in  Formbrett,  «otst  den  aicen  KaatAn  darüber,  füllt  ihn 
nit  Sand,  kehrt  den  Kuten  mittel«  des  Brette«  um,  setzt  den  sweiuii  Kaiten 
anf  and  itaaiprt  ihn  el^nfalh  voll  Sand.  Da»  Modell,  kbIcIim  biMmach  ganz 
in  dem  tsinen  Kastvn  versonkt  und  von  dum  lindern  nur  bedeckt  iet,.  Ilsat  sich, 
veno  man  die  KMtea  auiieinatider  nimmt,   Idcbt  «iitfem«n. 

Viele  OegentUnde,  z.  B.  Louchterfil&ae,  vcrdon  auf  der  unteren  oder 
hialertn  Seit«  faobl  oder  vertieft  gemacht.  Diu  enle  Muda^ll,  welche*  aui  HoU, 
au  Wacba  »der  Gijui  gemacht  wird,  aogti^ich  hohl  arbeiten  zu  laanea,  väre  ni 
weitUa&g,  ta  «chwieng,  oder  der  IlKltbnrkeit  werfen  nicht  »olttnig.  Daher 
wendet  man  wohl  ein  Verfahren  an,  wodurch  nnch  «inem  (aaf  der  onreobten 
Seite  flachen)  höliemen  Modelle  entweder  unmittelljar  ein  hohler  Gubb  oder  eiiL 
hohle«  zinnäroeH  (auch  liinkcnea)  Moilell  zum  weiteren  Abformen  gCBOuen 
werden  kiuD.  Man  bedarf  dasu  einer  Flasche  mit  eiiieiu  Unterteile  M)  und 
swei  ffanx  gleiclieo  Oberteilen  \H,  C).  /uer»t  formt  mim  mit  Unterteil  (A]  und 
Oberteil  {B)  das  volle  Modell  wie  gewöhnlich  ein;  dann  ebenio  zum  eweitenmol 
nit  Unterteil  [A)  und  Obcttcil  (C),  (wobei  das  Modell  seine  Lage  in  A  unvei» 
rflckt  behalten  bat).  Man  hat  nun  xwei  gleiche  vertiefte  AhilrUcke  von  der 
rechten  (erhabenen)  Seite  des  Uodellir  (in  B  und  C).  Anf  daa  eine  der  Obor> 
t«ile  {C)  Mtzt  man  nun  das  wieder  (geleerte  Unterteil  [A],  und  füllt  e«  mit 
Snad.  wodurch  ein  der  rechten  MoOelUeite  gleicher,  erhabener  Banda^idrnck 
eotfteht.  Diesen  eefxt  man  zum  Gusse  mit  dem  ernten  vertieften  Oberteile  {li} 
Kuaammen;  jedoch  ao,  diua  nuiu  zwischen  die  Sandfillcben  beider  eine  noch  dem 
ÜairiaM  des  Uodelles  durohbrochen  auageachnitlene  Puppt.-  oder  gleichmtLiaig 
■n^ewtilxte  Thonplutte  legt,  deren  Dicke  ilen  hohen  und  den  vertieften  Ab- 
druck voneinander  entfernt  bfilt  und  einen  Raum  bildet,  der  mit  Metall  auB- 
gegoaea  wird.  Da«  zweite  Oberteil  (C'J  wird  nicht  weiter  gebraucht,  und  i«t 
Aoeh  bei  dem  Aueheben  des  darin  geformten  Fnterteiles  betichädigt  worden.  — 
Eia  etwa«  abgel^ndertee  Verfahren  besteht  darin,  daas  man,  wie  angegeben, 
Soad  In  Sand  formt,  du  hierdurch  gewonnene  Sandbild  aber  um  to  ^ncl  be- 
•ebabt  oder  abkratxt,  als  die  gewünschte  Uetallat&rke  den  hohlen  Abgusses  b^ 
tngtB  soll,  und  dann  die  zwei  PlaHchenteile  A,  B  ohne  Zwiichenlage  «naammen- 
»txt.  Knch  einem  dritten  Verfahren  forat  man  zuerst  die  obsro  Sdte  de« 
HodeDes  in  8und  ab.  kleidet  die  entatandene  Vertiefung  mit  «tner  dOnnen 
Thonplatie  sorgfältig  auR,  setzt  den  andern  Teil  der  Flasche  daranf  und  fQlU 
^m  out  Sand;  nach  EntfernunK  dra  TboQS  kann  iwiechen  beiden  Sandteüen 
gegöwen  werden. 

i\  Oegenitftnde,   welche  auf  keiner  Seite  flach  sind;  is.  B.  ein« 

Sagel,  eine  Walz«  u.  s.  w.     Dos  Modell  ist  gewöhnlich  in  der  Mitte  Mr- 

tchnitten,  also  zwciteitig;  der  Kasten,  wL«  vorher,  ebenfalls  zweiteilig.    Man 

(Jigt  die  H&lfle  des  Modelle«  mit  der  Schnittfläche  auf  dos  Formbrett;  formt 

I,  vi«  bei  1i  angegeben,  ein,  kehrt  den  Kat>tcn  um,  legt  auf  die  cingeformt« 

de«  Modellei  die  andere  HiLlfc  genau  piuoend  auf  (wobei  diiroh  Stift«, 

tWbM  das   Verfchiebeii   verhindert   wii^},    setzt  den   zweiten   Kanten   auf  den 

ntcn,  und  fQllt  jenen  gldchfalU  cuit  Sund.     Hier  i<<t  alto  das  Modell  in  jedem 

Ksiteii  inr  HKlfte  Ttrsenkt.  —  Ist  das  Modell  nicht  geteilt,  ao  wird  zuweilen 

■biaiBgtbdfaltes  Formbrett  verwendet,  in  welche«  lUu  Modell  bi*  la  seiner  grOmiten 

Ditka  renenkt  wird.    Man  drückt  anch  wohl  dos  Modell  bis  auf  die  zutreSend* 

^e  in  den  Sand  eines  der  Kasten,  und  stampft,  nachdem  der  zweit«  Kastett 

^goietat  ist,  den  Rest  der  Form  auf.  —  GewUhnlioh  kann  in  dem  «oerst  g»- 

jv^len  Unterteile  der  FloKhe  der  Sand  nicht  ao  fest  aU  ntttig  tusammeng«- 

vkkt  werden.    Man  pflegt  daher,  wenn  der  Oberteil  daranf  geftetxt  tind  Kv/t 
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Ifeformt  iat  (wobei  man  fr«ie  Haod  hat,  da  man  Auf  d«r  AiuuiHMte  der  Öand- 
aiasae  nrbeitetl,  dis  ganee  Form  imi2asUim!n.  den  nun  oben  befindliehra  Unter- 
teil d«r  Fl&sobe  abiahcben,  m  leeren,  neaei'din^d  eo  f&llm  und  endlich  dm 
Sand  darin  durch  Bearbeiten  von  auMcn  gchOri|;  za  verdichten,  Das  emtmalige 
FQIIcd  den  TJatert«il«i  Lnl  hier  nur  dazu  ),;i>üient,  dem  Modelle  vorlSafig  e)ne 
Ü&terlage  beim  Formen  dea  Oberteiles  xu  ftt^währ^n. 

3}  Eine  flacbgilngi^ic  Schraubcntpindel  kann  niwh  dem  ant«T  i) 
angegebenen  Verrnhreu  nicbt  wohl  geformt  worden,  ireil  das  Modell  beim  An»' 
beboo  (rcrmflgi)  dor  su  bt-iden  Seiten  in  (.'ntgcgängeBelzter  Richtung,'  sieh  ab- 
beugenden  8clir»ubeng?tng«)  Teile  des  ^Hiidei  mit  weiirniuimt.  Der  übelttand 
wird  Termincien.  wfitn  ninn  den  Formbaaten  bo  einrichtet,  doBS  ohne  Aaaaiii- 
undernohmcD  desselben  das  Scbraabemnodell  dnrch  Ecbniubende  Bew^ung  ia 
seiner  Lüngenrichtiing  herdusgctcliafft  verdcn  kann.  Vor  die  bierEu  diftniicbe 
Üffnnng  wird  todann  ein  dritter  Formkasten  augecetzt,  in  welchem  der 
der  Schraubeotplndel  eingefonnt  ist.') 

4)  Durobbrocbeiio  Stlloke  löitterwerk  u.  dgl.|  werden  a.  wenn  sie 

aidd.  mit  einem  2wt.-it«ili)ten  Modelle  wie  2)  geformt,  nur  dMi  in  den  Öffnungen 
det  Modellei  Ton  eelbat  Sandkorne  »teilen  bleiben,  b.  Sind  sie  dünn,  so  baui 
daa  Modell  unzerubnitten  «ein.  Man  fnitt  in  dteieni  Falle  den  Unterkaatea 
mit  Sand,  drtiukt  das  Modell  bia  sur  halben  IMcku  uder  Überhaupt  bis  ram 

Srfiutea  Durcbmt!o(<r  ein,  und  forait  über  üic  noch  herauarag«ncle  Hllfte  den 
berkoflten. 

5)  Ein  Zahnrad,  ala  anderes  Beispiel  einen  durchbrochonen  StQckes. 
Modell  ixt  im  ganxen  grMrbeitet  und  «rird  entweder  wie  4)  in  jeden  Fonnki 
zur  HiUfte  verAenkt,  wo  dann  die  Fuge  der  Gieasfomi  (und  also  die  dnreb 
Iroten  des  Eisens  entstehende  Oassnaht}  mitten  Ober  die  Zübne  IltuFl: 
man  renkt  da«  Modelt  gttnz  und  ^r  in  den  Unterkonten  ein,  und  lllut  den 
Sand  des  Obeika^teos  nur  als  Decke  dienen.  KegelrAder  uiOtsen  darchatu  auf 
diese  Wei»e  gefomit  werden,  welche  fibcrbaupt  die  zweckm&aiigere  nnd  g«< 
wohnliche  ist,  aber  bei  ßerippton  Speichen  eine  kleine  Äbänderuag  in  der  Art 
erleiden  muM,  daai  wenigstens  die  oberen  Rippen  der  Speieben  im  Oberkanten 
vertieft  enicheinEin. 

DasKinfomieti  glattrandiger  Rfider  [ss.B.  Schwungräder,  HiemenraUeou.e.w.) 
gtimrat  nnit  jenem  der  Zahniildtr  Qbonün;  ee  mQnen  solche  RAder,  iof< 
ihnen  der  Querschnitt  den  Kranzes  nicht  rechteckig,  «ondern  kreitftl 
elliptisch  iat,  jedenralls  mit  der  halben  Dicke  ia  den  Sand  des  Ober! 
BingeHDkt  worden,  weil  anders  dan  Aushoben  des  Moddles  nicht  ongebtt 
wCrde.  —  Bei  lUldem  aller  Art  von  einiger  GrSwo  iet  «äno  wichtige  praktitete 
Beobachtung  zu  juachen.  Giebt  man  ii&mlich  denselben  gerade  Sue 
(Arme),  so  trilFt  ua  nicht  selten,  dass  beim  Abkühlen  des  Gu«aea  eine 
Speidien  abreisst,  weil  die  Speichen  als  der  dünnste  Teil  am  Ncbnvllat«o 
kalten,  und  der  dickere,  dahßr  Ifinger  heiss  bleibende  Kranz  nicht  in 
qireobeadem  Masse  der  eintretenden  Zusammenziehung  Folge  leistet  Das 
MBUta  und  gebnluchltchKt«  Vorbfugungsmittol  gegen  ein  solche*  Miaaglll 
besteht  darin,  daas  man  die  Spoichsn  krumm  macht,  in  welobem  Falle 
MCh  fi«i  miamtnenziehen  (und  dabei  etwa«  mehr  ^erad«  strecken)  kOnneo, 
wenn  auch  der  Kranz  nicht  ^'leichzeitig  sich  verkleinert.  E§  int  fcmv  bat 
grossen  Schwungritdern  xwechmAiuiig,  die  ringr^nnige  Formv«rtierung  flkr  deo 
Krönt  oder  die  Nabe  an  einer  Sttdle  durch  einen  einRepassten  ^hmalen  8an^ 
kern  zu  unterbrachen;  der  Kranz  zieht  sich  aUdann  litiim  Erkalten  freier  n* 
MUomcn,  ohne  iu  «ine  für  die  Hnltbarkeit  gefährliche  Spannung  zo  ge 
die  Spalte  wird  aber  spilter  in  geeigneter  Weine  ge«cbloBiwn, 

Wenn,  wie  bei  gewissen  Arten  der  Eisen  bahn  Wagenräder, 
HaumerkSpfen,  Blechwalzen  u.  s.  w.  Gu*ieicen  um  Scbmiedeiseobei 
teile  SU  fester  Vereinigung  faermngrgoaten  werden  muM,  ist  es  rorteiUuAt 


1)  D.  p.  J.  tM4.  82,  429. 
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SetuDiedeisen  vor  dem  Einlegen  in  die  SMidform  so  versinneo  (am  buten  mit 
duct  Uikcbaog  TOn  19  Zinn  und  1  Knpfert,  weil  tüidann  der  Oan  bcwer  anhaftet. 

6)  Stocke,  deren  waRcrechte  AbmessunHen  —  in  bezup  auf  die  Lag« 
im  FomkuteD  v&brvnd  den  Einformena  —  Ober  und  unter  einor  Stell« 
grOiaer  sind  alt  an  dieser  Stelle,  lo  da»  äe  aich  im  zweiteiligen  Eiutcn 
geformt  Oberhaupt  nicht  an!)  dem  Sande  heben  lassen.  Ei»  Bcüpiel,  welche« 
Eierher  ^iMIrt,  bildet  eine  Kolle  mit  Sctiunrlauf,  d.h.  mit  rinncuiirtig  anage- 
bflhltem  UmkrMce.  Diu  Modell  iat  in  der  Mitte  (wo  der  Scbiiarlu.uf  den  klein- 
*ten  DnrchmeMer  hnt)  glacblaufend  tn  beiden  Flüchen  der  Holle  ecTBOhnitten. 
Da  die  Bolle  m  ihrem  Mittelpunkte  ein  Lücli  Rlr  ä'm  Achse  bcatzen  soll,  lo 
bat  auch  da*  Modell  die»«  Loch,  in  welehes  ein  hölzerner  Zapfen  so  eingc- 
•chobeii  wird,  da«i  er  oben  and  onten  (das  Modell  liegend  (gedacht)  herrorra^ 
Ea  be«tcbt  also  du  Modell  ÜbcrbCLupt  au  drei  Teilen.  Man  bedarf  hier  (ala 
aeHcnfl  AoBnahme)  xum  Ginformen  and  Qienen  eines  dreiteiligen  (aus  drei 
«afeinander  genetzten  Kahmen  k>e*tchenden}  Formka«teni,  cleuen  MitteltPi!  f^hnx 
n  hoch  »ein  mniui,  als  die  Rolle  dii-k  tat.  Mun  füllt  den  Untcrkoaten  mit  Sand; 
iefi^t  daranf  das  Modell;  >etxt  den  Mitteilt ;uiteti  auf  und  tlopft  ihn  ebenfalls  mit 

id  roll,  der  anch  die  Rinne  auf  dem  tJmkreise  g&nx  amfltllen  mtiM;  Kttt 
lieh  den  Oberteil  daraaf  and  ^«bt  wivdcr  Sand  hinein.  So  i^t  das  Modell 
m  im  Mitteheite  cingMchlOMen.  nnd  nnr  die  Knden  des  Zapfens  haben  im 
ide  de*  Cnter-  aad  Oberteileg  Vertiefunpeu  trebildet.  Hebt  man  den  Mittel- 
allein  heraiu,  lO  Ibwt  aicb  aus  diesem  die  eine  HAlfte  dee  Modelle«  tod 
\,  die  andere  Bftifle  Ton  unten  «.bziehen.  T'm  diLi  Loch  der  Rolle  zn  bilden, 
•teilt  man  in  die  Form  einen  von  Lehm  gebildeten  und  gebra-nnten  Kern, 
welcher  an  Ge»tnlt  und  üifinc  mit  dem  Zapfen  des  Modellea  abereinittimmt, 
deaven  Enden  demnach  von  den  Vorücfungen  iui  Sande  des  Ober-  und  Unter- 
t«ita  aafgenommen  werden.  Die  fluMirinne  führt  nach  dem  einen  Runde  der 
Bolle;  an  Weiden  RSndem  legt  mun,  damit  sie  steh  gut  mit  Metall  auafüllen, 
Uaine  AugangakanSle  für  die  Luft  iWindpfeifen)  an.  —  Möglich,  aber  schwie- 
riger iat  ea,  die  RoUe.  mit  dem  nümlithon  verschnittenen  Modelle,  in  einer  ge- 
wOb&liehnt  zwuteäüsen  Fliuebe  xu  formen,  indem  man  aoit  Sand  einen  ring- 
förmigen  Er;rn  ^ßalTen)  bildet,  der  die  Rolle  rund  om^icbt,  die  >^nte  oder 
Rinne  am  Umkreise  aaBfQllt.  und  mit  aciner  Dicke  halb  in  dem  einen,  halU  in 
dna  andern  Flaschent^ile  »crienkt  i«t.  Da«  Wescntüi-he  des  VerfahnMin  ergiobt 
nach  diesen  Andeutungen  durch  oinigeit  Nachdenken  tod  aelbst,  wobei  nur 
beobachten  iit,  daas  dor  Sandkorn  wegen  seiner  Gebrechlichkeit  nicht  frei 
_  handhalit  werden  kann,  folglich  bei  ji^dem  Anfbeben  in  einem  der  FloMlun- 
teOe  ItegcD  oder  mit  einem  geeigneten  KerngerQst  versehen  sein  mucs. 

7)  Unregelmäsaige  Gestalten,  welche  sich  nicht  ausheben  laasen, 

ohne  Teile  des  Sandes  wogturei»--<en;  z.  ß,  eine  men>oh)iche  Figur,  nn  wel- 

eber  die  Vertiefungen  de«  Uettichteii,  dea  Haarwurlea,  der  tiewaudfalten  »olcbe 

Stellflo  sind,   wo   der  Soad  beim  .Ausheben   w^bricht.     Im   ganKCn  würde   sich 

«iae  solche  Figur  oft  Qberhaupt  gnr  nicitt  einformtm  lawen;  man  gieast  sie  da- 

ber  gew^thnlico  stückwi-iHe,  k.  B.  dit»  eine  aufgehobene  Betn  und  die  auageatrcok- 

Wa  Arme  ala  drei  bcaondere  Stücke,  wi:lchu  nachher  an  dem  KOrper  Mfeatigt 

«nden.     Für  das  Modell  (an  wclcbi-m  auch  der  Kopf  und   diu   eimü  Bein  sich 

Mndet)  mal*  taerst  di''jenige  Lfigc  geanrht  werden,  hei  welrher  die  wenigaten 

Tnle  der  Form  durch  das  Ausheben  verstört  werden.    Man  formt  e«  in  dieser 

lAge  wie  einen  gewflhnlichen  runden  Gegtmstand  ein,  d.  h.  zur  Uillfte  in  dem 

Oberteile,  snr  Hlllft«  in  dorn  unterteile  der  Flaache.    Dann  hebt  mnn  dna  Mo- 

Ul  nm,  bl&iri  den  losgebrochenen  Sand  ab,   legt  daa  Modell  wieder  in  die  ji'orm, 

■all  drfldrt  an  das»clbe  dort,  wo  Lücken  entstanden  fiind  (die  mnn  nocli  etwas 

*tit»  auwchoeidet).  kleine  LchmElilcke  (Kerne.  KeilotClckc.  faliche  Toite), 

*tleha  mit  ihrer  Tertängeruttg  in  dem  Sande   festliegen.     Diese  Kerne  (welche 

Mck  auf  gleiche  Weiss  ana  fettem  Siuide  und  von  vombsreiD  gebildet  werden 

^»6b)  nimmt  man  sodann  heran«   (worniif  ibis  Modell  ohne   woit^im  Schaden 

die  Form  woggenommen  werden  kann),   trocknet  und  brennt  sie,  und  legt 
Tut  dem  Qtica«  wieder  an  ihre  Stelle  in  die  Form.     Man  füllt  auch  die  be* 
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tnffradoii  Vertiefnngea  des  Modellei  ror  dem  Eiiifonn«a  mit  fettem  Saade, 
drtkokt  denwlben  so  fest  als  raSgUch  bineiii.  fortut  alsdann  das  Modell  samt 
den  darftnliafreaden  Kernen  in  di«  Fla«che  ein.  Vor  dem  Gune  werden  dt« 
Krdc  mittels  eiMcrner  flachliöpGger  dflnner  [-1  bis  8  cm  langer)  T>rabt<tifte 
uud  dicken  Stfirkekleiaters  in  dem  Sandv  der  Fluschv  befestigt.  Aof  dem  Gi»»- 
«tDckc  erkennt  man  die  UmriMe  der  Kerne  oder  Bilfaetllcke  jedonfalli  durch 
dio  in  eioli  selbst  eiuHdikebrenden  GuwnAbte,  zb  welcben  sie  VerauIaMuiig  geben. 
JStwaM  grCuere  Kij^oren  werden  bobl  gegossen,  und  erfordern  dajin  einen  Kern, 
der  ebenso  Turrertiei  utid  aogc'broobt  wird,  wie  bei  anJürii  huMen  GcgcnstAadco 
{a.  untvn).  —  Bei  areieckigen  Oegenitäuden,  z.  U.  «ineiu  verzierten  dreieckigen 
Lenditer-  oder  Lampenfusae,  kann  man  sich  durch  Anwendune  einer  drei- 
eckigen,  BUS  drei  Teilen  zu^mainengeaetxteii  Formtlii«die  helfen,  nna  »o  die  Keil- 
■tttcEe  ganz  oder  grSntenteils  ersparen. 

8)  Sebr  kleine  Quasstflcke  werden  xu  mehreren  mit  einem  Ua1e  ein* 
0erormt.  So  kommen  z.  B.  gegoMere  Schohitwc^^ken  vor,  zn  welchen  daaUo- 
aell  aui  etnem  geraden  Stftbcbt'n  für  die  HauptKUBSrinDe,  mehreren  anderen 
recht«  and  links  rcciitwinkli^  davon  ausgebenden  .StlLbchen  ffir  die  Zweigxinnen, 
und  viek-n  an  letzteren  —  wieder  rechtwinklig  und  tu  beiden  Seiten  —  mit 
de»  KCpfeii  ftifKeudeii  Zwecken  besteht,  acdasi  das  Oanxe  noch  Art  mehrerer 
vereinigter  doppultcr  Rechen  aussiebt.  Zum  Formen  dient  ein  Kweiteiliger 
niedriger  KMsteri,  wie  Ijei  i,  b.  Die  Rinne,  welche  das  Stibcheii  im  Sandv  er* 
«eugt  bat,  nnd  an  deren  Ende  eingf^gomen  wivd,  leitet  da«  FSsen  oaeh  den  ein- 
jtelnen  Zwecken  bin.  ~  Kleine  Scbraubi>n  IHolzscbreuben)  werden  nadi 
Modellen  ei-gossen,  welche  man  rf^cbtwitiWHg  gegen  die  SandoberflKche  ia  des 
Sand  des  Unterkastenn  einschraubt  und  ebenfallB  dnrch  schraubende  BewQgonf 
wieder  herausschafft.  Der  S»nd  im  Oberkast«n  bekommt  nur  die  kleinen  er 
höhten  Rippen,  welche  auf  den  Rapfen  der  Schrauben  die  Spalt«  oder  ESn- 
seboitte  zum  Einleiten  de«  Seh  rauben  ziehers  aussparen.  Man  bat  UaschiDen 
•rfnnden,  mittels  welcher  viele  Schranben modelte  anf  einmal  in  den  Sand 
and  wieder  herii.usg«Hchraabt  werden-^) 

Obrigetiit  i«t  itir  das  Formen  kleiner,  zahlreicher  Teile  die  Masehinci 
merei  i».  w.  u.)  .wbr  geeignet. 


r 


bb.  Bohle  Qegeostäade  (Kerngucs). 

(logetistSnde  werden  hohl  gegoRHcii  entweder  der  Leichtigkeit  ntii 
Metallerspamis  halber,  oder  weil  der  Zweck  eine  Hüblong  n&fig  taatix't; 
In  fast  jedem  Falle  orfordort  eän  boblor  Gegenstand  einen  Kero,  de^ 
ron  sehr  fettem  f^andc  oder,  grljsserer  Haltbarkeit  wegen,  von  Lehm  g«** 
bildet,  getrocknet  und  dann  im  Feuer  erhitzt  (gebrannt)  wird,  am  all* 
Feachtiglteil  7.n  verlieren  und  Festigkeit  zu  erlangen.  Zur  Vt-rstJlrkunß 
der  Kerne  bringt  man  im  Innern  dereelbeo  gerade  oder  verscbiedentti«.'l> 
gebogeoe  eiserne  DrHhte,  Stäbchen,  Bleohstreifen  n.  s.  w.  an.  Die  Terfer* 
UgDng  der  Kerne  geschieht  entweder  (wenn  sie  von  ganz  einfiacber  Oeei»!^' 
sind)  &nä  freier  Hand,  oder  durob  Kinkneten  des  Lehms  in  die  n&hluDfi* 
dm  Modelles,  oder  in  besonderen  zweiteiligen  Formen  von  Hobt,  Gips,  ^^* 
gOBMDOm  Zink  oder  Mesaiug  (KerndrUcker,  Kf^rnkasten);  wenn  s*^, 
gross  und  rund  sind  und  aus  Lehm  bestehen,  durch  Abdrehen  mit  eifk^ 
Lehre  in  der  Drehlade  (S.  118).  Das  ModoH  bedarf  nur  dann  der  €fV. 
das  QussetUok  vorgeschriebenen  Hühlnng,  wenn  es  auch  zur  Üildong  d** 
Kernes  dienen  soll;  in  allen  andern  Fallen  ist  es  voll  und  hat  bloss  ^^ 
Süssere  Gestalt  des  GussstQckes.    Der  Kern  erfordert  eine  Unterst! 


4  D.  p.  J.  1847,  105,  24». 
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im  Sande  der  Form,  damit  er  seine  Stelle  behauptet  und  ringsum  den 
gehörigen  Ranm  leer  lasst.  "Man  erre-icht  dieften  Zweck,  indem  man  dem 
Kerne  eine  oder  mehierc  Verl  Sog  cruogoa  giebt,  dio  im  Sando  auaserholli 
der  Pormh&hlting  snfraben.  Diose  Verl&ngemngen,  sowie  die  Vertiefiingen 
im  Sande,  worin  sie  liegen,  werden  Lag-er,  Kernla(,:er  genannt.  Das 
Modell,  mit  dem  die  Unssere  Gestalt  eingeformt  wird,  mnsB  (Torausgesetzt, 
dftM  man  nicht  den  Kern  selbet.  mit  dem  Modelle  cngleicb,  etnfomit)  den 
KamUgem  gleich  geätalteie  AnsKtte  (Kernmarkän)  haben,  welche  die 
VertiefungLm  im  Sand«  vorbereiten,  wobinein  man  nachher  den  Kern  legt. 
Der  Kern  riobs  oft  an  dem  hager  mit  einem  Zeichen  (z.  ß.  mtt  einer 
Kerbe)  versehen  werden,  welche«  sich  im  Saude  abdrückt,  damit  die  rich- 
tige Lage  des  Kernes  in  der  Fonu  leicht  wiedergefunden  werden  kann. 
Bftufig  müssen  die  Kerne  ans  dem  Qnsse  xerbrl^ckell  herausgestochen 
werden,  beeonder?  wenn  die  HShlun;^'  itii  Innern  weiter  ist,  als  an  der 
Mfludung;  damit  in  solchen  Füllen  anch  dan  eiserne  Kemgerippe  leicht 
eatferat  werden  kann,  versieht  man  die  Teile  dessoLben  mit  mehreren 
flangefeilten  Kerben  oder  Sageneinschnitten,  wodurch  es  ara  Scblasse  be 
quem  in  Stocke  sich  zerbrechen   Uls&t. 

9)  Ein  M^ltser  giebt  GeleKeoheit,  da«  Verl'ahren  f'Qr  alle  ftlmlich  gcstal* 
tMen  onr  an  einem  Endo  offenen  Gcgcnstilndo,  dorcn  K«in  durch  ein  Luer 
tllaia  ichoo  hinlängliche  UntenttUtzang  erh&ll,  iiu  beichreibon.  Oua  Modell  hier- 
■  ist  am  betten  von  Metall,  recht  glatt  an»-  und  ti^gedrebt.  Mhh  bihk't  in 
der  UObluDg  deesvlben  den  Kern,  den  man  Hueserfaiüb  aus  freier  Hnnd  mit  eitern 
hiar<iciien<l  schweren  Lager  Teni«ht.  Der  Kern  wird  gobrniint,  wieder  in  das 
VolaQ  eingeschoben  und  mmt  diesem,  wie  <?in  einngos  Stück  (nach  Beispiel  S, 
8>I07^  in  der  xweiteiligen  Flasche  geformt,  worauf  man  beide  miteinander  au»> 
Mt,  Au>  Modell  beseitigt,  den  Ktm  aber  wieder  einlegt  und  die  I-'lasche  «chliesst 
li  vnsteht  sich  ron  selbst,  das«  der  MOrser  beim  Farmen  so  gelegt  werden 
BUM,  dan  die  Sohdäunnfläehe  der  Form  mitten  Qber  div  Henkel  oder  Griffe 
ttibaft,  dieM  abo  lor  HKlfla  in  dem  Oberteile;,  zur  Hälfte  in  dem  Unterteile 
dtt  Plwcb«  eingelenkt  «tod. 

Das  das  (S.  118  beschriebene)  Verfahren,  unter  Anwendung  gchfirig  bober 
FermStscben,  OeltMu  (t*>hfnd  xu  gteitKun,  itucb  hier  brauchbar  ist,  versteht 
od  Ton  aelbst.  Ifrt.  der  Kom  TerhaltniBmAAnig  lang,  so  dau  er  durch  da«  Lager 
lies  nicht  befähigt  werden  kann,  den  Auftrieb  des  B^nigen  Eisens  r.\i  widcr- 
hta.  *o  iDUsa  mitn  aoscnanntc  Kernsteifen  zu  Reiner  Stflfcung  anwend«it; 
sbd  solche  Kerusteifen  schon  nOlig,  um  da»  Einlegen  dea  KemeR  zn  er- 
aCglicbev. 

OageosÜLnde,  deren  Höhlung  mit  mehr  als  einer  Oflnung  im  Freie  mdnden, 
BKbn  im  allgemeinen  weiiigiir  Sohwietigkeifen  binaicbtiLch  der  SiiUxutig  den 
Kernes. 

10)  Eine  BOhre,  ab  Betapiel  eines  Stückes,  bei  welchem  die  Höhlung 
tue  kindnrchgebt  und  also  zwei  Mflndungen  darbietet  —  Hb  ist  das  (xinneme, 
MMngeoe  oder  ctseme)  Modijll  eine  in  iiirei'  Achse  durchschnittene  BOhre,  in 
**klirr  man  au«  hinein ^e*to[)fl«m  fetten  Sande  (rtind  »tn  eine  Eisenstange  a)> 
^siligkni  gebende  Aoh«>|  den  Kern  bildet,  so  diiss  derselbe  an  beiden  Knden 
K>s>  kerrorrogt.  Modell  und  Kenr  xuaammen  formt  man  in  einen  xweiteiligen 
«snolmteft  (in  jeden  Kasten  xur  IlUlfte)  ein;  das  Modell  wird  dann  beseitigt, 

*^  Kern  aber  Kbarf  ifetrocknet  \md  wieder  in  die  Form  gebracht,  wo  er  mit 
Wen  Enden  in  dem  Saude  auflicj^'t.  und  nur  den  räbronfOrmigen  Kaum  um 
^  Uk  Asst,  den  vorher  diu  Modell  eingenummon  hat.  —  Nach  einer  zweiten 
•eWsrijwiBrt  iat  das  Model)  ein  roUcr,  in  der  Aohke  xencboittener  laUo  iwet- 
"'W^  iMt^rer  Too  dm  ftusseren  Abmesauugeii  der  zu  orzengenden  Hflhre,  und 
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wird  in  dnem  zweiteiligen  Karten  nach  dvi  unter  2)  gegaboDfln  Anwdiong  tin- 
(reformt..  Den  Kern  bildet  man  (als  ein«  Wwlg«  «m  dem  innrm  T>orcl»ne«er 
dei  Rnlire,  aber  etTrn«  litnger  als  diese)  in  dieeem  Fall«  entwfidnr  am  einer 
durehlOcherten  nnd  mit  Stacheln  Tersebeneo  eiBenblechemen,  mit  Ii«hm  um- 
kleideten RjJhre.  oder  aus  einer  Eiscnitangc,  die  mit  Strohuilen  glriditn&aii^ 
bewickelt  uud  mit  Leliiu  (den  man  auf  jer  Drehlade,  ij.  118,  abdreht)  flb«r- 
lAgeii  wird,  auch  wohl  ans  einer  einerncn  Spindel,  die  man  in  einer  rweiteitwea 
Form  (Kurnkuäten)  mit  fettem  oder  nmgerem  Sande  fust  umhQltt.  Et  giebt 
au^b  eine  Kinrichtung  de»  mwtnen,  mit  l<ehm  lu  nb<ir/ieh«nden  Kerne«,  wo* 
darcb  derselbe  noch  dt^m  Qnase  verkleinert  (dnnner  gemacht)  werden  kann,  am 
ihn  leioht«r  ans  der  gegossenen  RObre  zu  Eieheo.*) 

Ein  dritte»  Verfahren  he<iteht  in  An^eridnng  f>inpB  ungeteilten  gnneäaemen 
ModoUev,  welches  in  wagerechler  Lage  enr  Bftlfte  in  ein«  durchbrochene  meLalleoc 
Formplatte  cingeeenkt  wird  und  m  tat  Ucrrichtung  üßt  beiden    narheinander 
aufzusetzenden  Formlinstcnbllften  diont.    I^n  iiolohes  Modell  kann  auch  w  be- 
nutzt werden.  dusH —  bei  senkrechter  Stellung  desselben  und  dM  gewblouesM 
iweiteiligen  Formkastena  —  der  Saoü  aus  freier  Hand  oder  mittels  einur  mccb»- 
nischen    Votrichtung    eingepreiwt  wird.')     Kiidticb    kennen   Kehren    ancb  dtM 
roUständigis  ModeU.  bloas  mit  Hilfe  einer  Lehre  oder  mittels  einea  karten,  a 
dem  xtehnndvn  Formkiurten  von  unten  nuch  oben  fortschreite m^cn  Modi'lhtfickto') 
geformt  werden:   j&   mnn   geht  noch  weiter,    formt  den  Karten  sanz  mit  Soad 
ToU  und  bohrt  die  trommeTfßrmige  Hflblung  iius,  in  welche  nachher  der  Kern 
eingebrucbt  wird.  —  Die  (eisernen)  RObren- Form  kästen  sind  überhaupt,  sorEr-  { 
sparnng  von  Snnd,  meist  selbst  röhrcDähnlieh;  LAnge  und  Gestalt  der  Rsbreni 
erfordern  Öfter«,  sie  aus  einer  grosseren  Antahl  Teilen  suRammenzuketieen.    3%A| 
werden  zum  Gusse  teils  senkrecht  oder  unter  4K  Grad  geneigt  aufgestellt,  tei-V 
wagerecht  hingelegt;  dur  Eingusa  bclindet  dch  nm  End«:  bei  langen  Uegend^^ 
Formen   bringt  man  wohl   mehrere  in   geeigneten  Abittanden  TerteiHe  Kinfita^t^ 
BfTnungon  an. 

Ein  Diimpfcylinder  für  eine  Dampfmiwchine  wird — da  ersoiner  Ha 
gestnit  nach  ilU  weitox  Rohr  erscheint  —  nach  der  oben  angegebenen  zweil 
Verfnbningsüct  geformt;  es  >ind  über  nebst  dem  grossen  walxeQnsnnijjen  Ker^o* 
welcher  die  Hßblung  bilden  tnuas,  noch  kleinere  and  anden  gtvtaltate  Eee'^ 
für  die  ['aiDpfw^e  nStig,  und  diese  werden  in  hOUernen  Kerokatteu  «0«  LeB^^ 
oder  fettem  Sande  über  eiaerner  Grundlage  verfertigt  j 

U&Mig  liinge  und  (Iberhauut  nicht  tu  grosse  robrßSrmiee  StQcke  mit  du*^^ 
ihre  ganse  Lange  gleichbleil>enaer  (krcisiunder,  Oyalcr,  ecltiger)  Q(ier»ehnifc^ 
gestolt  kennen  ohne  Modell.  uui>«chlicrasliisb  mitteltt  Lehren,  uuf  folgt-nde  W^^ 
geformt  werden.    Die  f<ehreu  sind  Btettcben,  deren  Kante  nach  dem  Qucr«rhc*>'* 
des  Gueaetilckea  gestaltet  tat,  and  man  bedarf  deren  vier:  A  mit  vorApringenc'f^i 
haibw  äusserer  Qaerschnittsgestalt  des  Oucsoa;    ß  mit  derselben  Gestall     ™' 
Anschnitt;    C  mit  einer  dem    inneren    Quersehnitt   gleichen    nerTOrraan*»!-' 
iJ  mit  ebenso  gestalteter  UOhlung.     Von  den   zwei   zuiammengehOrigen   For^"' 
ktsten  wird  der  i-inn:  mit  Sand  gt^ftillt;  hierin  schabt  mftn  mittels  Saabtona  '''• 
welche  auf  twei  gleich Iniifenden  Fflhiungsleisten  nach  der  Lfinge  des  Kut^** 
fortgeichot>en  wird,  eine  Uinoe  aw^t,  ^loidi  der  halt>ea  Lunseren  Oeotalt  des  A-l** 
zafütigvndcn  Stflckee.    Xuch  Anfatrcuung  von  Kobtenstanh  ^ebt  man  ferri"' ! 
Sand  hinpin   und  gebrauciit  mm  I.elire  C  in  ungegebener  Wei«8,  wodurch  rf*' 
Snndnnshleidnng  Ton  der  Dicke  entsteht,  wie  die  WandstArke  des  Gimma  f'*'* 
dert.    In  die  jetüt  Torhandene  Vertiefung  drtickt  man  Sand  sur  Bildoog  ^* 
Kerne«  ein,  der  dnrch  eingeschlossen«  Klsen  gehSrig  verstärkt  wird.    Itie  hoi*^ , 
t)  dient  rur  Vollendung  de»  Kernes,  wonach  rodii  die*en  wieder  mit  Sand    ^""1 
kleidet,  der  mittels  li  seine  nchtiK?  Gestalt  erhILlt.    Ea  liegt  nun  in  dem  Fo**'', 


nnta^ 


')  Polyt  Centralbl.  I86t,  S.  703:  IS64.  S.  437;  1872,  &  819  m.  Abb. 
■)  D.  p.  J.  1847.  IW.  21&  m.  Abb.:  li}S2.  248,  49. 
»J  D.  p.  5.  1855,  187,  19;  1856,  HO,  272  m.  Abb. 
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tuten  der  fertige,  ron  einem  BuMlinodelle  iiniiic}ilONK«ne  K«rn;  eadlicb  «fitzt 
mtn  den  tweiten  KasWa  auf  und  füllt  ihn  gehCrig  mit  SaDil.  Wie  lidm  toU 
gmdgp  AiweinaDtl^ni«hin«n  diu  SundtDodu])  zxi  heeäiigta  und  mm  Quo«  d<r 
BBtblfisfte  Kern  allpiii  xwUches  die  lieiilen  PonuliESiiten  wieder  einiulegen  iat, 
■rgivbt  nch  ron  seibat.  Dac  Verfahr«ii  iat  einfacb,  erfordert  aber  eiaea  nbr 
grwandten  Former. 

tl)  Ein  Topf.  —  GegeosUnde,  deren  UChlung  nur  eine  einiig«  Mflndong 
bftt.  alw  eine  lInt«rstnfaeuD^  de«  Kernes  an  iwei  Piinictcn  nicht  gestattet  (9,  S.  111), 
arfaKD,  wflon  >ie  tod  einiger  OrOMe  sind,  lAvU  stehend  gegowen  werden,  weil 
lilgead  der  Kern  durch  »Gin  Gewicht  ticb  ienkeii  oder  breiten  würde.  Lit  die 
lUMe  de$  Keroee  grrwB.  und  irein  Pubs  breit  genti^,  nm  ihn  ku  Cni{?en,  ho  formt 
mn  umgeatOrtt  (die  Mündung  de«  Modtillv«  mich  unttn]  iiiid  bnfeiftigt  nfiti^en- 
bUs  ilen  Kern  duroh  in  denselben  ffeeteckte  EifienAiabchen;  kleinere  Kerne  da- 
gmn,  »n  welchvn  di«  Hn|;e  der  Öffnung  Iro  Gus?ettlcke  nur  einen  schwachen 
Bui  «ar  Verbindung  mit  der  tttiri^en  Form  gestattet,  werden  hängend  ange- 
Incbt.  BetapiL'le  der  «rateo  Art  emd  alle  Tupfe,  Pfannen,  Ke«>e1  u,  b.  w. ;  aer 
iveit«  Fftll  kommt  bei  hohlen  Kugeln  (Granaten,  BombcD}  vor.  Man  Gi^sloch 
befindet  «ich  gewClialicli  bei  UelAnen  oben,  mitten  über  dem  Boden.  Fürchtet 
■fto  jedoch,  dass  da<  hier  einntQrxeade  Eiae»  Jeu  Kern  beKcbSdigen  oder  Tor- 
iQeken  küDDle,  so  iK'ut  man  auigerbalb  der  FonnhOhlung  durch  dun  Sand  oinea 
r6fan>nart)g«n  K»niii  binübgehen,  der  iint«n  in  die  Form  mCnilet.  I>ft*  Kisen 
fUigt  dann  im  Innem  Aar  Form  von  unt<>n  nuf,  und  acbont  nicht  nnr  den  Kern, 
noacni    treibt  auch  diu  Luft  valbländig  vor  sich  her  nach  du  paar  Wind- 

Sräfen,  die  inannlten  nogebrachtbat  Mim  nennt  <IifxOs  Vi^rrabrDiidHeOieMen  mit 
nn  Steigrohre  oder  steigendea  GipRfien  (I,  3^1).  —  Pie  Topfgienserei 
iPottcriei  bat  wieder  mit  OeflUsen  von  weienlliett  TcrM^hiedener  Art  zn  thun, 
vsrDber  hier  keBosctchnende  Beiftpiele  ongvfflhrt  wurden  «ollen.    Der  einfaoh«te 
Ptlt,  den  wir  Bunli^^h>t  betraohten,  lietteht  darin,  dos«  da-t  Oef^i  (Tuuf  oder 
Eusetole)  «owoht  innen  aU  annae»  gegen  den  Bodon  bin  sich  vcrjängt, 
d-li.  in  dir  Tiefe  ntrgendd  weder  einen  innem  noch  einen  änasBrn  DurchmtiBser 
h»t.  der  ^Hh«er  wäre  «U  der  innore  oder  Ituaere  Durchmeaaer  nn  der  Miindunft 
oJR  an  einer  der  Üandung  näher  liegenden  Stelln.   Vür  dieaen  Fall  ixt  ein  swei- 
taliger  Kaaten   ond   ein   aus  dem  Ganzen   gearbeitete«  Modell   genfig«nd.     Der 
Diterkuten  dient  nar  zur  Stütze  de«  Kcme^  und  bedarf  daher  keiner  gtMam 
BMk;  der  Oberkaaten  aber  mos«  hOher  «eiu  ilU  daa  Modell.    Man  ningt  damit 
u.  äim  man  doi  Modell  innerhalb  dea  Oberkoatena  onigeatdret  aaf  eine  gUtte 
Teiche  «etat,  den  Kasten  mjt  .Siud  volUtaiopft,  niso  das  Modoll  äUKaerlich  goas 
tabftllt.  nnd  tugincb  die  Öffnung  xum   f^ngitwaen  mitten  Ober  dem  Boden  dea 
Vtdelli»  tauf  welchen  <ii  diesem  Behufe  ein  keilförmige»  Kingu^modell  guateJlt 
■M)  auiapart.     Dann  wird  der  Kaaten  umgekehrt,  der  Untorkasten  aufgoMtxt 
ni  aowobl  dieser  ala  die  Höhlung  de«  Modetlea  (nm  den  K^m  su  bilden)  mit 
hhi  vollgestopft  —   Sollen   Henkel  an  den  Topf  gegossen  werden,   eo   fornit 
"  T  Filter  heitern«  oder  metallene  Modellti  in  Lehm  oder  fettem  8andv  «wei- 
'  '  .'>  Teilfomen,  brennt  diese  nnd  sctict  wie  beim  Kinformen  auf  der  gehCrigen 
'   II    iin  das  Modell,   wo  nie  gans  ron  ^and   umgeben   werden.     Ilti  gewiAOn 
''.<:uen  Gflitalten  der  Henkel  kflnncn  die  Modulk'  ku  den  LetEtercn  gleich  aa 
^  Topf mod eile  »ngebracbt,  in  den  Sand  mit  eitigernrmt  und  dann  durch  daa 
Umr  d«e  Topfee  heraaiger.ogen  werden,  bevor  man  diesen  mit  Sand  füllt  (i.  360). 
^  xleicheB  Verfabren   kann   rUcksicbtlicb    unzu^eaittndvr  Beine    und    stiele 
*tttbdfln.     Beine  werden    aber  oft   auch   dadurch   gefonnt.    dass   man    auf 
*^  Boden  d«s  Topfmodene?.  wenn  mau  mit  dem  ISnatampfen  des  Sundes  bis 
*lha  gelangt  iat,  die  Beinmodelle  nufttetxt,  und  sie  mit  dem  SAnde,  der  ferner 
Mch  aufgegeben   wird,    unihnllt.     Bleiben   die  dnreb  doe   HemuMÜehen    dieaer 
*>OtlU  «ntatehendeo  Uohiuni;en  oben  offer.  vo  dienen  sie  lURleich  als  Wind« 
T™^-  —  Grössere  GefKue,  als:  Reucl  n.  ».  w.  formt  man  ohne  Unterkastent 
'i^f*  van  den  OlK-rkaaten  (der  hier  der  ciniig»  ist)  auf  cin<»  geebnete  Lebro- 
***!*  ittllt.     Dann  muaa  abirr  der  Boden  dc^  Modellen  ein  Loch  besitzen,  durch 
|**itbi>  »an  den  Sand  sur  Bildung  dea  Ktn-nvs  ron  obuu  eiiatopft. 
U«WMa.nMbn,  XtduhTteluioloBi«  U.  g 
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U.  Abficbaitt. 


GcIlUsförrnige  bohle  Stücke  mit  diirc)it)tooh8iit>n  Ventieriingen  pAfgi  rat 
Qb«r  Modellen  ni  formen,  deren  Annenaeit«  den  healw  ich  listen  Ofl'uungcn  t»i 

Sirecbende  Vertififongen  enthält:  der  Korn,  we1«hfr  mittela  eines  bewaderea 
BxadiOckcre  hBROftelieD  ixt,  herAhrt  tn  den  betieliendcji  üt^llen  «Iva  8aad  ~ 
PormirutenK. 

12)  Hin  GefSsa,  velchcs  in  der  Hfiblnng  nnch  dem  Bad«D  «u  nu 
verjüoKti  ILuaecrlicb  abor  seinea  kleinsten  Uurchmeisvr  oichl  ai 
Boden,  sondern  an  irgi^nd  einer  Stelle  Kwttcheu  Boden  und  Mai 
dang  hiit;   k.  B.  ein  MAmer,   mit  vonprin^endem  BeiRD«arti|[en  Rande  i 

FuoBO.  —  Du  Modell  ist  zweitoilig,   nämlich  rOcblwinlilig  geora  die  Achse 

jener  Su-lle  aenichnitten ,  welche  den  kleinsten  Suaaem  Dnrchinewer  b«t,  and 
dadurch  in  einen  liauptkarper  und  ein  Dodenitflck  getrennt  Der  Formkaite 
«ircitcilig:  tlei  Unterkaatcn  und  der  OberkAfltcn  von  geringer  Ilflbe;  der  Mitt< 
karten  genuu  >o  hoch,  wie  das  MCreermodeU  samt  MiBem  liodengtäcke.  Ac  _ 
«leni  Bande  des  Unterkatrtens  rnht  d^'r  Kern ;  der  Oberkutto  entiutll  in  der  Mitte 
dua  nieealoch  und  nßtigunfalld  Windpfeifen.  In  dcu  Mittelkaaten  hefioiltt 
«ich  mich  dem  B^intormen  diu  Modell  t{a»E  Ringewii Ionen ,  ron  welchem  «ich 
der  nauptkCrper  nach  unt^-n.  d&a  BodenslOck  nxch  oben  her&uniobim  \itei. 
Du  E'nformen  wird  wie  bei  II)  verritjfatvti  nur  dasi  man,  nach  Anfnilaoc 
det  ewnir«n  oder  mittleren  K««teni,  noch  dm  OberkaM^n  anfseteen  nad  mit 
Sand  voUstampfen  muu,  und  deua  der  Rem  bequemer,  obae  Umkehruug  des 
Mittelkaitem,  durch  Aus^topfunif  d^  Modelle»  von  ohea,  nachdem  man  da« 
BodenstQck  abgenommen,  gebildL-l  vird. 

LS)  Ein  Baucbtopf,  der  xowohl  innerlicb  ata  &UB«erUch  tu  der  Tief«  Ton^ 
Kr&uerem  Durchmes«er,  al«  an  der  Öffnung,  ist.     Dm  Modell  ist  dreiteilig,  oi 
aerf&lU  snnilohst  in  ein  BodenstHck  und  einen  HanpthOrper  (wie  bei  12); 
Schnitt,  «elcher  beide  ttennt,  iüt  an  der  Htelle  dea  grAscten  DnrchmeBser^.  od 
ooch  nfthci'  gegen  den  Boden  hin.  rechtwinklig  auf  die  Achsogolcgt:  der  Ilani 
körper  ist  durch  tnnen  iwoitcn  Schnitt,  iu  der  ILicbttuig  der  Achse  eelbat, 
xwi.fi  glcirhe,  xjmmMriiichR  llllften  geteilt.   I>er  Kanten  iilt  vierteilig:  Mn  Uot 
kaaten,  di>r  den  Kern  trftgt;  ein  Oberkwteii,  in  doBsan  SandfOllung  das  Bodr 
vtDck  vemenkt  wird;  «in  Mtttelkiuten,  genauso  hoch,  wie  di>r  [InnptkArper 
VodellBd  (ohne  diM  ßodendtClokl,  und  durch  einen  senkrechten  Schnitt  ^"  -"i 
Mitte  iteteilt,   so   diu«  eiue  rechte   uud   linke  Hälfte  entsteht     Da«   ' 
wird    im   wcftentlichen  wie  in  dem  vorhergehenden  Bciipielo   vcrrici.UL 
aber  da»  Modell  heraus  nu  bringen,  hebt  mau  zuemt  den  Oberkanten  ab  und 
fernt  da«  Ilcxlenstflck,  siebt  dann  die  Hälften  de«  Mittelkaatona  iieitwftttt 
dem  Modelle  w«-»  und  entfernt  endlich  auf  gleiche  WeiM  die  Bftififla  des  Hani 
kdrperx  ilen  UtKlelli^  von  i\nm   Kernt;.     Die  Wicilertu«Bmni<«)tetturtg  der  KJU14 
zum  GoMc  erklärt  rieh  von  seihet  —  Dua  Formen  der  BnuohtOpfe  £ait  Qhrigei 
Vergeh ie<len heilen  xu,  welche  teils  auf  Krlt-ichtttrung  der  Arbeit  mit  einem  iv« 
teiligen  Modoll»  ah7,irlen.  teiU  nnf  Anwendung  von  Lehren  'S.  KU)  iMruhen. 
Der  unter  2  |$.  in7|  erwähnte  Koustgrilf,  das  Modell  in  der  rertigen  Form 
seine  Achse  xu  drehen,   damit  cs  die  SandflAcbeD   glättet   und   licn   Bchlieaslie 
heim  Ausheben  leJcbtor  ablCtt,  int  auch  bei  der  lopfformeiei  mit  Nntaen  w 
wendt>ar.     Verwandt  ist  daa  Formen   eine«  Prcafleylinders  eur  Wanerdruc 
Pcetse.') 

14)  Btne  Granate  oder  Bomho   wird  in  innem   sweiteiltgen   Kaulfn 
gössen.    Das  Uodell  ist  eine  toIIo,  in  der  Mitt«  durebsohnitlunc  Kugel,  welr) 
80,   wie  unter  2)  beBf:hTieben   iit,    eingeformt   wird.     D«n   kugeiilJriiiigi-n  Kc 
bildet  man  ans  fiittcm  Sand«  iu  einer  Eweiteiligen  metallenen  Form  ^dem  Ken 
kaiteu),  trockuL-t  ihn  »cfaarfund  liSugl  ihn  au  einer  Mokrechten  KcrnataDf 
in  die  IlAhltnig  <l<-r  Form.     Dii'^  Ki-mstange  iat   eine  llQbre  von   ttlnch,    du 

welobo  dort,  wo  wie  in  dem  Kerne  steckt,  einige  UabepAue  qaer  durt-hgMcbol 

sind,  Hin  den  Kern  ta  befe«tigea.     Übrigens  ist  die  lUJhr«  atich  an  mehreren. 


>J  D.  p.  J.  1854,  181.  208  m.  Abb. 
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Bullen  (turcbbrocben,  am  htim  Trocknen  des  Kern««  der  Feoehtigkeit  ai»  dem 
loaern  Abzuff  au  geeUtten.  —  ÄblLnderungviL  Joe  Vcrffthreiis  kommoa  aucb  hier 
ror,  niuaeiiLlich  uttt^r  Beihiir«  ruecfaftn^cher  Kinriclitiin^Hii.  Man  lutt  wobi  *U 
Kern  eine  dfion«  elsarne  (aiu  xwei  üder  mehreren  Stflcken  beatehande)  Hobl- 
kog«!  juittE^wendet,  wiche  in  d«in  QiMM  xitzün  blieb. 

151  Laufrad  etner  Hflnxcbet-Jonval-Turbinä  mit  gusseiserneD 
Sebanfeln.  In  ein«  auf  der  Herd»obIt>  oder  iu  eioeiu  l'iiterkaateii  gerorutlc 
ringf&nniKe  Vertiefung  «erdou  die  mitt«ls  benondcr^n  Eernkastens  hn^eatoltlen 
(Aea  einxelnen  Zellen  entaprecbendeni  Kerne  ringKum  eingeeeUt,  wuriiuf  man 
mitteilt  ejue«  Kbeibeoförinigeii  KadmudellKti  unO  den  (Jlxrrktuiteiii  di«  Form 
ToUcndi^t.  Die  langgestreckten  Kerne  erbftlten  su  i^'l^aerer  Feetigkeit  im  Innern 
eittvrfSriuige  lg«go««ene)  Konieisen,  wi.'lcbe  vor  dem  Einfortnen  mit  Lebuwtmer 
beatrichen  Trerden.') 

Statt  der  Uentellung  der  Korne  im  KenikastQn  bildet  man  aaob  wohl 
ttnt  Lohm  einen  Bing,  dcMen  Quei-acbnitt  dcmjeni|;;en  der  KaniLle  cntüpriclit 
nmA  terlegl  dentdbon  mittels  einer  ScbweitiAge  in  die  einzulnen  Kerne.*) 

Soll  ein  gegomeotM  Sttck  teilweise  eine  lehr  harte  Uberfläcbc  bekommen, 
ao  wird  «ia  ent^rechend  ^staltett»  StOek  GuBseiHin  in  die  Fonn  K«l<?gt>  aa 
-welchem  da»  SSunge  EiN«n  mcb  «bacbreckt  (vergl.  S-  9).  So  ^iesit  man  RSiTor  für 
Xitenbahnwai^en  iS.  ISO)  niif  d(!m  ftti<wf ren  Hmkredie  hart,  durch  Anwendung 
-«in«B  eiserneu  Hinge«'!;  Kadnuben  und  AcbsenbQcbsen  mit  bart«r  Ionen» 
'flieh*  durch  Gebrauch  eine«  eiAemen  Kernes  u.  h.  w.  B«t  Anfärtignng  der  er- 
■wahnten  RAdar  ist  wohl  »uch  der  cogeiuuinfce  Schleiiderguas  t,o  Hilfe  ge- 
■kOmmen  woi-den,  indem  nmn  die  Form  wftbrend  d««  im  Mittelpunkt«  utattiin- 
«lenden  Einlaufens  des  RiacDs  mit  groeur  Schnolti^kcit  um  ihre  Achnc  drehen 
Üea^l;  in  diaiem  Falle  wird  vermOge  der  Fliebkraft  du»  fiClKiigo  Metnil  gegen 
den  Umkreis  getrieben  und  nieht  nur  eine  gn'lwere  riiclitigkeit  dea  QuMea  er- 
»elt,  sondom  auch  die  MCt^'Üchküit  geboten,  anfunge  <für  den  zuerst  eich  fllllen- 
^en  EraoE)  eine  xum  Abschrecken  bffsondors  geeignet).'  harte,  MpSter  (ftlr  die 
fibrigen  TtäXet  eine  weichere  und  fertere  Einenart  einzubringen. 

B.  IbeMformorel,  Uossoguüs. 

I>er  fette  Sand  oder  die  ^Masae  (S.  100)  h&t  den  Vorzag  vor  dem 

jeren,   dass  er  die  aufgCDOmmouoo   Eindrucke  besser  behält  (besser 

it«bt),    aoch   weil  die   betreffenden  Formen    getrocknet  werden,    fein- 

KCniiger  dein  darf,  ohne  der  nStigen  DarchlSssigkeit  zn  ermangeln,  also 

■ignei  ist,   anch  feinere  Linien  mit  aller  Trcne  aiifz-anehmcn;  ferner, 

das  Eben    nicht   abgeschreckt,    die  OberSSche   desselben    nicht  hart 

wirr!.     Er  venireaoht  dagegen,  wegen  de«  Trocknens  mehr  Anfwand  an 

7<elt  und  Kosten. 

Uan  wendet  deshalb  Formen  aas  fettem  Sande,  Trockensand,  aar 
tS  Hieben  Fällen  an,  wo  sie  unentbehrlich  ftind,  nllmlich  beim  GoBsa 
WBei  remurcer  Waren  uml  solcher  f^rtJeseren  (iegonstände,  denen  man 
*«  janze  natürliche  Weichheit  des  Eisens  bewahren  will.  Sogenannte 
^'Untcrie-Waren  ans  Gisenguas  (als:  Schnallen,  ArmbSnder,  Obrge- 
^IJig«,  Ringe,  Leuchter,  Schreibzeuge,  Monzcn  n.  b.  w.)  werden  deshalb 
uHane  geformt,  von  gmeaen  Gegenständen  bau|)t£KchUch  Mabcb  inen  teile. 

fetter  Saud  wird  nicht  allein  zur  HerGtellung  ganzer  Formen,  «ondeni 
*^  (wie  achon  ab  Beiapielen  8.  1 1 1  No.  10,  8.  l  M  no.  14  TOrgekomuen  ist),  rar 

■)  7»  d.  V.  d.  I.  1888,  S.  4ib  m.  Abb. 

^  Prakt.  Ma»ch.-ConBtr.  1978,  S.  331  m.  Abb. 

*l  D.  p.  J,  1856.  18»,  b  TD.  Abb. 

*t  D.  p.  J.  13^9,  150,  tl  m.  Abb. 
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AnfcTtigun^  der  Karnti  Imw  Gubs  bobler  Qegiotttoile  iD  mSKcrMii  Sande  ge« 
ItmuchL  bin  gutrr  Kerniiun<l  Ut  bnonden  »chirer  ku  finden,  da  M  ffrob* 
kOrnif;,  »ehr  durcblÜBdig  und  dabei  doch  «ubr  su^aniinenbiiltend  Hein,  alco  El^en* 
■cbaften  besitzen  bdII,  wi'lcbo  ziemlich  si.-ltt'n  Tcreinigt  angetrolfOD  werden; 
muu  tnon  daber  oft  zu  kOnstliehen  HiacbnngeD  greifen. 

Die  Masse  wird,  vor  dein  Gebraache  schwach  gebrannt,  gestami 
gesiebt  and  mit  veeni^  Wasser  anf^mncbt.  Öfters  w\zt  man  ihr  Koke* 
staab  zu.  Schon  f^flbrauchte  Masse  wird  mit  Lebrnwasser  wieder  &ng»- 
macbt.  Aucb  magerer  8aod  bftlt  nach  dem  Trocko«»  ){Qt  zusanunan, 
wenn  man  ihn,  statt  mit  Wasser,  mit  Kocbsalzanfl^suiig  aamacbt,  nnd 
er  künnte  bei  dieser  Zabereitung  in  vielen  Pulten  statt  feiten  Sandes 
dienen,  vor  welchem  6r  den  Vorlag  hat,  weit  schneller  (wogen  eciner 
Durchlüssigkftit)  Buszutrocknen.  M 

Das  Fornjen  geschieht  bei  dem  Massegnes  ganz  nach  denselben  Gnuifl 
satzfD  nnd  mit  demselben  Hiirsmittotn,  wie  beim  Sandgnsa  in  KSAten; 
nur  mtiasen  die  Formkästen  st«ta  von  ISisen  sein,  weil  sie  beim  Trock- 
nen der  Hit^e  an^geeetzt  werden.  Dos  Einfonnen  kleiner  Gegenstände 
stimmt  auch  meistenteils  ganz,  mit  dem  Verfahren  Dberein,  welches  beim 
Formen  fUr  den  Measinggn-sa  gebräachltrh  ist  (s.  MeflsinggiesBerel).  Die 
Uodelle  zu  zarten  verzierten  GegeoEtfindea  werden  mit  höchst  feiogesiobter 
trockener  Masse  bestüubt,  damit  diese  olle  feinen  Vertiefungen  gat  ans- 
fnlle;  dann  stampft  man  weniger  feine,  feucht  gemachte  Maae  darüber. 
Alle  Mflsseformen  werden  an  Kohlenfeaer  oder  in  eigenen  geheizten 
Trockenstuben,  Trockenkammern,  auch  wohl  durch  l^infUlii 
beisser  LuA^)  oder  hebaer  Verbrennungsgase  scharf  ansgetrocknet, 
mit  sie  bei  der  Certihrung  mit  dem  geschmolzenen  Eisen  keine  Däm] 
und  Gase  entwickeln.  Die  getrockneten  Formen  zu.  grtiberen  Gegenstan- 
den bestreicht  man  mittels  eines  Pinsel«  mit  einer  Schlichte  oder 
ScbwKree  iiua  dQmier  LehmbrUhe  und  feinem  HoLskohlonstaub,  aus  Leim- 
wBfiser,  Kohlenstaub  nnd  Knocbenascbe ,  oder  von  Ähnlicher  Zuicammon- 
setzung,  und  trocknet  sie  wiederholt.  Zarte  Formen  schwKrzt  man  durch 
Anrauchen,  indem  man  sie  Über  eine  Kionbok-  oder  Pech-Flamme  halt 

Es  int  hier  des  VerRachea  zu  gedenken,  die  Tallkommene  .^hlrfe  der  Ab- 
gflsse  dadurch  za  befOrdem,  daat  man  aus  der  (eorgtältig  luftdicht  verscbloti- 
■enen)  Form  die  Lnft  atupumpen  und  dann  toq  unten  her  das  Metall  eintreten 
Hess;')  die  geringe  Anwendbarkeit  die««  Kunstgriffes  springt  in  die  Augen. 

O.  Iiehmformerel,  Ldhmgniss   (I,  264). 

Die  Lehmtbrmcrei  (das  zeitraubendste  aller  FormTerfabren)  wird'* 
wendet,  wenn  der  xn  giessende  Gegenstand  nicht  in  einer  grOeseren 
Stückzahl  verlangt  wird,  aber  dag  Kinfürmen  in  Sand  oder  Hanse  ein 
kostspieliges  hfodöll  erfordern  würde;  ferner,  wenn  der  zu  gieseeude 
Gogenstand  eine  getrocknete  Form  bedingt,  ah«r  die  für  Mnssofonueiei 
erforderlichen  eisernen  Formkasten  fehlen;  endlich,  wenn  die  Abmeastuigon 
der  Formteile  gegenüber  den  auf  de  wirkenden  DrQcken  TerhOltÄis- 
mässig  klein  sein  mtlssen. 


M  D,  p.  J.  1870.  196,  W2  m.  Abb. 
*)  D.  p,  J.  Mibi,  ISI.  484  m.  Abb. 


EUeDgieatem. 


117 


AosEerdeui  findet  die  Leiimformerei  rielfacfa  In  Verbindong  mit  dar 
Sundfonnem  Anwendung,  indem  Teile  der  Form  ans  Sand  beiw.  Masse, 
andere  Teile  derselben   aas  Lebm  geferti^  werden. 

I>er  Lehm   ist  als  ein  Oemen^  von  viel  Thon  mit  wenig  Sand  zu 

betracbten,  wie  der  magere  Sand  ein  Gemenge  von  viel  Sand  mit  «"enig 

Thon   isL     Der  fette  ■'^and   steht  zwischen  beiden  ivergl.  1,  24&).     Der 

■hm    bat   dorcb   seinen    nberwiegenden    Tbongebolt   Bindekratl   genug, 

nach  sebr  scbarfem  Trocfanen  (Brennen)  fQr  sieb  selbst,  obne  Ponn- 

^asten,  zu   stehen,    d.  b.  den  IfUr  den  Gnss  erforderlichen  Zusammen* 

liang  an  behaupten. 

Der  Formlebm  mtiss  nicht  zu  sandig,  hinlfingllcb  bildaaot  und 
'anödend  sein,  beim  Ilrenne'n  wenig  gehwinden  und  keine  oder  nur  nn- 
liedentendc  Risse  bctommtn.  Er  wird  doreh  Auslesen  und  Sieben  Ton 
C>teinen,  Wurzeln  u.  dgl.  gereinigt,  mit  Wasser  angefeuchtet,  Üeissig 
<3urohgescblagen,  endlich  mit  gebciclttem  Stroh,  trockenem  Pferdemlrt 
<:der  Kuhhaaren,  wohl  auch  Asbest  vermengt  und  durchgetreten  (damit 
^BT  beim  Trocknen  nicht  reisst  nnd  abbröckelt) . 

Zn  jeder  Lohmform  fllr  einen  hohlun  Gegoostaud  mUBsen  drei  Uaupl- 
~A«ile  gebildet  worden:  der  Kern,  das  Hemd,  der  Mantel.  Der  Kern  ist 
derjenige  Teil  der  Form,  der  in  dem  Gusse  die  HSlituug  ausspart,  and 
wsito  an  Gestalt  nnd  Gritese  dem  Innern  des  GnssatUckes  gleich  sein 
Sütus.  Cber  den  Kern  wird  eine  Lage  Lehm  aufgetragen,  welche  an 
3)iek«  und  an  simerer  Gestalt  dem  zu  fertigenden  GnssstUoke  gleicht, 
vowie  sie  durch  den  Kern  schon  von  selbvt  die  gehörige  innere  Gestalt 
lieliommi.  Diese  Bekleidung  ist  ein  wahres  von  Lehm  gemacht«»  Mo- 
4l«ll,  und  beisst  wirklich  so,  zuweilen  aber  auch  das  Hemd,  die  Dicke 
I  «derEisenetärke.  Das  Hemd  oder  Modell  wird  endlich  in  eine  stärkere 
I  Xehmmasae  eingehüllt  (den  Mantel).  Wird  der  Mantel,  im  ganzen  oder 
I  äa  zvd  (zuweilen  mehrere)  Teile  mit  einem  dtlnnen  Messer  zerschnitten. 
■  von  dem  Hemde  abgehoben,  letztere4  weggebrochen  und  beseitigt,  dann 
I  'der  Mantel  wieder  aber  dem  Kerne  anfgesetzt,  so  bleibt  der  Ranm  leer. 
^B'Hetchen  das  Eisen  fllllen  soll.  Den  Kern  macht  mau,  wenn  m&glich  hohl. 
^^'t»ila  Qjo  ihn  leichter  austrocknen  und  brennen  zu  kOnnen,  teils  um  an 
Mhn  nnd  an  Arbeit  zn  sparen.  Das  Anflragen  deü  Lehmes  geschieht 
^'ditenweiae,  and  jede  Schicht  wird  an  der  Lnft  und  durch  Kohlen- 
^tier  getroeknot,  beror  man  eine  nene  anflrKgL  Damit  der  Mantel  rem 
^^taie,  and  dieses  vom  Kerne  sich  leicht  ablüse.  bepinselt  man  Kern 
5^<i  Hemd  nach  ihrer  Vollendung  mit  Holz-  oder  Torfasche,  die  mit 
j^*amt  angerQfart  iet.  Mach  der  üctjun  erwBhnten  Wugschaffung  de« 
•*^*lide8  werden  Kern  und  Mant«!  liiisgebessert  oder  geputzt,  nnd  dareh 
"^t-xim  und  hinein  gemachtes  Feuer  gebrannt,  bei  geriugeier  GrSss«  in 
^"^«r  anf  150  bis  200'  C.  geheizten  Kammer  getrocknet;  dann  mit  einer 
^t^be  Too  Leimwaasor  nnd  Kohleosteub  bestrichen  (geschwärzt).  Die 
^gea  des  wieder  über  dem  Kerne  aufgesetzten  Mantels  werden  mit 
"*hai  Teratricben.  i^om  Abgusüe  setzt  man  die  Formen  in  die  Damm- 
tx'nbe  and  ningiebt  sie  mit  festgestampfter  Erde.  Grosse,  nicht  fort- 
**«»ffbBr«    Formen    werden    schon    in    der   Dammgrabe    verfertigt.      Die 
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RingUwe   nnd    Windpreifsa   (rar  Ahfühmng  der  Luft)   bildet,   man 
LebmrÜhren,  welche  ia  OfTiitingfin  des  Mantels  eiag«setzt  werden.     NbcI 
dem    Gusse,    wenn    du   Onssstück    in    dec    Fnrm    erkaltet    ist,    wird  der 
Mutel  abgettclilageo  und  der  Kern  hciraaegeGbocheD,  wenn  sicli  nicht  dos 
GnsSBttlck    Ton    deniselben  abheben  Ifisst.     Der  [«bm  kann  nnr  zur  ICte 
genuig  frischen  Lettute  wieder  gebraucht  werden.  H 

Runde  Lehmformen  werden  mit  Lehren,  Lirebbrcttern ,  d.  t 
nach  dem  hervorzubringenden  Querechaitt  atugescbnittenen  Brettern  sb- 
gsdreht'.  Zn  jeder  Form  sind  zwei  Lehren  erforderlich:  die  erste  fOr 
den  Kern,  die  au<iere  f(lr  das  Hemd.  Üwi  3dant«l  wird  meist  au«  freier 
Hand  gebildet,  da  es  nuf  die  K«ge1mll5»gkeit  seiner  Süsseren  Gestalt 
nicht  ankommt;  doch  dreht  mnu  ihn  xuweil«ii  mitteU  einer  dritten  Lahr«, 
nm  bei  seiner  ttLidann  regelmtlsBigeren  Qeetalt  bessur  eiserne  Reifen 
beranilKgen  zu  kSnnen,  weldie  ge^en  nrnch  fichutxen.  Kleinere  Formen 
verfertigt  man  in  der  Dreh  lade  (I,  S.  267)auf  einer  tiSlzäraeii  oder  eisernen 
wagerechte»  Spindel,  welche  mittelH  einer  Kurbel  umgedreht  wird,  wäh- 
rend man  den  Lehm  mit  der  Hand  auftrügt  und  zuletzt  mit  der  unbe- 
weglich dagegen  gelegten  Lebre  lav  gebürigeu  Oeetalt  abgleicht.  Uit 
dum  Kerne  wird  nntürlich  der  Anfang  gemacht;  und  damit  dereelbe  bohl 
wird,  umwickelt  man  die  Spindel  mit  Strohseilen,  bevor  man  mit 
Aaltragen  dos  Lehmes  beginnt 

Zn  grossen  runden  Formen  wird  der  Kern  ans  Ziegeln  oder  Lg 
steinen  (mit  Lehm  ale  M&rtul)  hohl  aufgemauert,  und  nur  ttuseerliob  mit 
Lebro  bekleidet.  Weil  eine  i^olche  Form  sich  nicht,  wobl  wUrde  in 
drehende  Bewegung  setzen  lassen,  so  wird  die  Lebre.  welche  mit  der 
der  Achse  des  Eemes  senkrecht  aufgerichteten  eiBemen  Spindel 
banden  ist.  im  Kreise  herumgeführt,  um  das  Abdrehen  lu  bewirb 
Die  gedachte  Spindel  wird  entweder  zu  jeder  Form  von  neacm  in  der 
Achse  aufgestellt,  oder  sie  beBudet  sich  ein  für  alkmal  an  einer  be- 
sonderen Vorrichtnog,  unter  welcher  man  die  Anfertigung  der  Formen 
vornimmt.  Den  Mantel  vendUrkt  man  durch  iiliseustU beben  oder  Drüht«, 
die  man  in  die  Mn^Be  desselben  legt.  Für  die  Henkel  oder  Handhaben 
der  Ke«eel  und  undere  Nebent«ile  der  LehtsgU^e  werden  l>esondere 
Formen  von  Lehm  gemar^bt  nnd  in  die  Offnungt-n  des  Mantels  eingoeetcL 

Nach  dem  Vorütehendtn  läsat  ^cb  leicbt  erachten,  daas  man  dorefa  ein 
im  weMDÜieben  ganz  gleicbei  Verfahren  auch  die  un  beiden  Eliiden  offenen 
^linder  fOr  Dampf miiaehinun,  (.leblOse  il  e.  w.  formen  kann.  Bei  tebr  growen 
^lindern  würde  indeMen  dai  AliIßMen  ninex  Lefamniantel*  vom  Hemde  und  ilaa 
wiederanaetxen  demelben  zn  »^hwterig  nein.  Man  mauert  und  rollendct  dai- 
ber  den  Hantel  in  der  DiimDii^rub«  und  sunkt  dann  den  auf  einer  eiaeraca 
Scheibe  beaonders  verfertigten  Kern  im  Innere  detftelben  hinab,  wobei  man  Äoh»^ 
wie  Oberhaupt  xnm  Handhaben  grower  Formen  und  Oossatacke,  eiues  Krahi  ~ 
bedient 

Gerade  oder  gebogene  BtabftSrmige  Gestalten   werden  durch  Zieht 
(I,  264)  gebiJdet  nnd  nicht  aelt€n  3en  gedrehten  angefügt. 

In  besonderen  FSllen  wird  dos  Dreben  und  Ziehen  miteinander 
vereinigt. 

iDaii    ist   E.  B.    der   Fall    bei    dem    Formen    der   Triehscbrauben 
Sehr  au  bendampf  schiffe.     Sie   werden    in   der    Dammgmbe   geformt. 


Ei*engii?*j«rei. 
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Warn  formt   tna.»    in  gewafanlicher  Weise  dnreh  Auadrefaen,   den  aaf  dar 

^Drefalwl«  ^eetaltvtva  Kern,  welcher  diu  Bobrus^  der  Scbraub*  auniugpBnin  bat, 

etzt   mui   ein.     I>i<!   Flßu^I   at>er   werden  auf  rulgt^mle  Weiae  gestiilUt.     Die 

irbeitend«    Seite    der    Schiffsiichraube    hat   —  in    der    Regel  —   die    Hobtige 

raabengestMlt.     Sie  liegt  beim  Gnue  untun.     So  formt  man  diewibe,  inclnn 

du  tim  die  Spindel  krcifend«;  Drebbr^t  auf  einer  Lebte  nihoti  l&wt,  weldie 

Neigung  der  };chrau)>e  enUpricht.    Um  die  H«tall«tärke,  od«r  da»  Hemd, 

C^    ricbtiger    Weise    aufxuleKPn.    werden    auf    die    erzeugt«   Arbcitafläebe   dur 

S^ibraube  dem  Qucrsclinill  der  Flügei  ontr)<rechände,  »uv  Eiuenbk-uli  gcfurtigtä 

Mpfareti  g«>etst  und  il^r  JiwiKcb^iiraum  denelben  tchiobteiiwei«e  mit  Leltiu  aua- 

efDlIt,  Draw.  nach  dem  oberen  R%nde  dieaeir  L«liren  frmhändig  &bgeacUiohlet. 

)i«  H«rst«li»ng  dv9  „Mantel*"  finJot  »odunn  in  g^wObnlicber  W«ige  statt. 

Zuin  Lehmgoiu  geh'Art  enrliich    aucb   der   sogenannte  KiinAtguts,   d.  b. 
_  U«  Verfertigung  giiBsetserner  Büst<;n,  Figurco   u.  ».  w,     Die   VerfabrungsartvD 
3iierl>ei    stimmen    mit   jenen    äbcrcin,     we!cb<-    bei    der  Abhandlung  itl^r  dm 
3ruiueguiiH  für  die  aogenannte  Uildgiestierei  be«cJirieben  W4>rdeii. 

D.  Scbalenf cnnerei,  Sohalengues. 

Dßr  Bcbaluugugs  (der  Guea  init  Anwendnng  guacieiaemer  Fonneo, 
4i-bftUu,  KapHeln)  gew&brt  den  Vort«)I,  in  einer  Form  eine  lieliebige 
.ADubl  Abgüsse  schnell  Dachetnander  maclien  zn  IcOoTien,  wObrend  die 
id-,  Mass«-  tmd  Lehmformen  stets  nur  fUr  einen  einzigen  Abgtus 
len  Q&d  dann  zerstört  werden  mllsseD.  Trotz  der  hiera'na  für  den 
chalenguitf  hervorg*benden  grösseren  Woblfeilheit  wird  derselbe  doch 
sinr  wenig  ungewt;ndet:.  weil  die  Qusswaren  darch  die  schnelle  AbkDb- 
3a&g  (das  Abscbrecketi)  in  den  gut  leitenden  eisernen  Formen  iinan- 
Crehnlicfa  und  rauh  ausfallen,  auch  bia  auf  einige  Tiefe  (vreiiu  i^ie  sehr 
«laan  sind,  sogar  durch  und  durch)  eine  grosse  Hürte  und  damit  zu- 
flBiBiinenb&ngende  SprCdigkoit  crJaugeu:  EigGUSchaften,  welche  luciat  sehr 
'«inwillkoni men  sind.  Fast  nnr  für  üolcho  Gegenatftnde  also,  bei  welchen 
Ttedentende  Illlrte  ein  Erfordemiy  ist.  werden  eiserne  Formen  angewendet 
^Hartgnaa).  Je  dicker  die  Wände  aolchcr  Formen  sind,  de&to  mehr 
^V&nne  entziehen  bie  dem  Eisen  in  gleicher  Zeit  and  desto  vollkommener 
i.«  daher  die  Härtung  (I.  21").  V.m  das  Einfresaen  des  geschmolzenen 
M»«ui  in  die  Formen  zu  yerhioderu,  beetreiebl  man  lotxtere  stark  mit 
eisblei,  fein  gepulvertem  Antimon  oder  Itbereieht  nie  mit  Steinkohlen- 
tetf.     Vor  dem  Gnsse  werden  sie  zuweilen  erwürmt, 

Beispiele  der  Anwendung  des  Schatengussea  sind  folgende: 
I)  Hsrtwalzen*),  d.  b,  Walzen  zum  Ausatrecken  de«  Bleohea  aus 
»od  anderen  Metallen.  Solche  Wulzeu,  bcaonderB  grOoseie,  gehCien  in  de 
*'l>«lerigiteD  Eraeugiiisse»  der  Eiaengieasorei.  Der  WaftenkOrper  telbiit  muu  [av 
**ai(prteai  12  mm  He(  von  der  OberäSche  einwärt*]  hart,  die  Zapfen  dagegeo 
'J^>tai  es,  der  HultbarkL-it  wegen,  nicht  sein.  Die  Form  bcetoht  deabalb  ana 
^^  Banptteiltfn ,  nüitilicli  niu  riiter  hobl^n  guNumHenien ,  genim  auagebobrtcn, 
^m  Goaae  aufrecht  st^'benden  Tmininpl,  ocuen  Wanddicke  wtrnigatena  ein 
^fUtcI  de«  inneren  Durchmcwerw  Kutrüttt.  und  zwei  eisernen  Formk^sLun,  welche 
'J'*«  nnd  iintfn  mit  der  Trommel  vorbundim  w<n-tlen,  und  worein  man  in 
JJ*^V  (fettem  Sande)  die  Zapfen  der  Walüe  einformt  Daa  Eiien  Intark  bal- 
^^flM,  oder  eine  Mi»cbang  au»  grauem  and  weieiem)  wird  durch  eine  acbräg« 
^«oirthre  noch  dem  n&leraten  Fonnkastoo  geleitet,  wo  ea  an  swei  Punkten 


'I  D.  p.  J.  l8Jt.  52,  80  m.  Abb.;    1866,  ISO,  24^  m.  Abb.;    i&»7,  Itf. 
"  Ol.  Abb.;  I«62,  l«2.  35t  m.  Abb.;  1867.  IS«,  U9  m.  Abb. 


130 


n.  Abachnitt. 


■aitw&rU,  in  t«Bg«Dtialer  Riohlung  (T,  3S1),    mutrOiat    und    nicht 
von  unt«!!  itach  oben  di»  form  RlUeii(i,  all«  Luft;  Schlacken  und  tJnreütigkfit 
Tor  eidi  het  treibt,  Hrnduro  Kugleicb  auch  is  «ine  knUsod«  Bewegnug 
iTennütoA  welcher  <Vw  Utimnialieit«;»  ncli  cnitUMi  oof  der  BiMoBA^h«  Aauneln, 
Ipbne  die  AusBcnfÜlche  dor   Wal?«  TerderVjen  zu  kJJnnen.     Der  Gnn  Khirindet 
'IrinllliiKlich ,   nm  da«  Abbrben   d«r  Form  zu  geitatttm,  nnf{«acbtM  die  l«txt»re 
in  ihrer  gansen  Lftnse  von  einerlei  Darehmewar  i«t.  —  ffaliberwalBBu  «er- 
den wetenüich  auf  dieeelbe  Weiae  gegoaen,  nur  nma  duo  die  Sehalenfortu 
KweiteiUg  »ein. 

Kleine  Blt^ehwaJie»  giesst  man  Cfion  ohne  die  Zapfen,  aber  mit  einer 
arcb  und  durch  gehenden  HOhtnng,  i»  welche  ein«  «chmiedHieni^  Aobc^  mit 
^äftriA  Eitsenden  '/faptf^n  eingescbnlHn  wird.  lo  diewrm  Falle  kann  die  Form 
vie}  «infacher  sein  und  ims  einer  gomeiMmen,  »n  beiden  Enden  offenen  Trom- 
mel bettehon,  die  man  auf  ein«  gMbnet«  I<ebnuohle  Kfczt,  in  deren  Mitte  eiD_ 
Tern  von  Lehm  uu^ericbtet  wira,  and  die  man  ron  oben  her  Tollgieaai. 
rColg  iat  et  anch  verMucht  worden,  die  WaUen  auf  tchmiedoisernc  Achsen 
iffteann,  indem  man  die  (vorher  laweilen  verzinnte)  Aebae  an  Stelle  det  Ke 
fia  die  Form  oinsetsL 

An  diewr  Stolle  ist  de«  Verrabreu  tu  gedenken,  abgebrochene  Walien- 
aapCe»  durch  Angiesaeu   ku  erneuern.     Die  Bruchatelle   wird  durch  «nfjgelegte 
rlBhtndv  Xohlcn  rotwarm  gemaohfc,  naebdem  eine  Luhraform  aurgeaalcl  wordei 
lie  nah«  Qbct  der  Brucbflftchc  mit  seitlicben  OfTnungoo  tou  Ot  mm  Welt«  rei 
tehen   itt;    hierauf  wird   fiümiif^ns  Hiüeii   aufgef{OMfii ,    weichet  dorcb   die*e  0( 
iDDgan  wieder  abf^ieaii,  bis  ein  Anücbmelzen  der  Waixenfliche  faemerklich  wtrdf 
in  werden  die  OfTnnngen  gescbtosMii  und  es  erfolgt  di«  AnfQlluRff  der  Fornt 
'  Hemtellung  des  Zapfens.    Qierdurch  tritt  ßinc  rolltt&ndige  AnicbweiMuag 
^ifit  neuen  Za])fena  ein. 

2]  Kreueuiigsstücke  (sogenannte  HereetQoke]  der  EiBenbahngleise. 
3)  Platten  für  Paniertnrmc. 

1)  Spurrftder,  hexw.  Riiler  für  KlaenfaabHeii.    Die»«  aolleii  nicht  ga 
sondern  nur  an  bestimmten  Stellen  bort  werden.    Man  logt  deebalb  in  die  ii 
übrigen   aus  ^and   bntehend*  Form  Onm^enatfick«  awemesaenn  Goxtalt   ni 
Krdne,  welche  die  abmiMlireckcnden  Teile  det  QuiMtOckat  berohren. 

Fig.  10  stellt  eine  Fnmi   fflr  Eisenbahnrftder  dar,    deren   Lnnfbahn 
werden  toll.')     Die  Auascnseite  der   lUder  itt  in   den  Untarkuten 
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welcber  »uch  die  UD  Kmieisen  gebildeten  EernstQckp  h  trigt-,  den  Oborkacten 
begrenzt  die  estgegengeietste,  mit  tpiniligeti  Rippen  vercebene  Seite  den  Rndn; 
dor  am  GuaMÜen  bestehende  Dlittelkajten  heifreuat  die  abznsch rockende  Balin 
dee  Rade«. 


')  Annale«  indwslr.  ^pt  188&.  ni.  Abb. 
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Hohle  Kunst^usegcgenstllndo  (b.  B-  kleine  Figuren  n.  Ag\.)  hat  m«n  mit 
gvlcm  Brfolja^e  in  Tieltciligen  ifUMeüeniea  Fotmen  ohne  Kern  dargMtellt,  indem 
DU  dift  glTiElioh  mit  Eisen  geflllH«  Form  kun  oacb  dorn  Binaieawn  durch 
Cakchrvn  wieder  eiitloerc«),  so  dasa  nur  eine  dünne  erstarrt«  Krust«  an  der 
famvutdQna  turOckhlieb  T)ieite«  Vcrfnliren  nennt  man  dan  Stürzen  oder 
in  SehweakguiE  (I,  241). 

Au(  anderem  Stoff,  a\»  M«t«U,  Nc  den  Bisengun  solche  Formen  hena- 
itoUen.  welche  mebrmaU  gehraucht  werden  kSnnen,  wird  fBr  eine  allKf^mpinere 
Aswmdang  wohl  immer  zu  achwierig  bleiben,  da  eolcben  Formen  die  sOtige 
noiM  Hftltbftrkcit  fehlt;  d»r  Venach  iat  indca  gemacht  worden  mit  feuerfest«in 
il»ii.  walober  mit  V»  Sand  oder  gemahleneu  alten  reuerfeiiteu  Zie^^oln  vertetst, 
auh  Alt  de«  I<ehma  (S.  116}  geformt,  hart  gehraunt  und  mit  Uraphit-  oder 
SolBk«UenpulT«r  —  in  Waaaer,  Bier  oder  Hef«  angerührt  —  geeebwtrzt  wurde.'} 

E.  Maeobineuformerel. ')     (I,  269.) 

Qoter  diesem  Namen  i&sst  man  eine  Reihe  Formverfabren  zasamnien, 
nlth»  mMbanische  Knrichtangen ,  Formisaschiiien  beDutxen,  »elbst 
^m  tetrterB  den  Begriff,  welchen  man  im  aUgemeinen  mit  dem  Namen 
Uwchbe  Terbindet.  nicht  decken. 

Behuft  Oewiimung  einer  Ühereicht  dieser  Formmaachincn,  heiw.  ihrer 
-Anradnag,  will  ich  dieselben  in  folgtnden  Groppen  «rOitern: 

1)  Die  betreffenden  Einrichtungen  sollen  Ersparnisee  an 
Arbeitaltihnen  herbeifClbren. 

a.  Im  Jobre  1827  ftlhrte  der  damalige  Oherfaktor  Frankenfeld 
ia  Bothe-Hfltt«  a^lTarz,  in  Verbindnog  mit  dem  Modellmet^er  J.  Hejder 
^  dem  Foroifirmeisler  L.  Flentje  zaerst  die  Ktodellplattänformerei 
<ia.  Sk  bildet  die  Grundlage  einer  »ehr  groseen  Oroppe  der  hier  in 
^»8«  stehenden  Verrichtungen. 

[hr  Wesen  besteht  in  folgendem: 

Auf  einer  festen  l'latte  iat  derjenige  Teil  des  Modelles  befestigt, 
*«ltiier  den  ITohlranm  des  einen,  auf  einer  anderen  Platte  derjenige  Mo- 
^'^Utl  befestigt,  welcher  den  Hohlrauu  des  anderen  Formkastens  ans* 
■inien  soll  Es  wird  jeder  der  beiden  (es  handelt  sich,  mit  seltenen 
Annahmen,  aar  um  in  zwei  FonnkÜeten  ausgebildete  Formen)  Form- 
<let«ii  auf  der  zngehOrigea  Modellplatte ,  nnnbhängig  von  dem  anderen 
•ii^otaDipft. 

IfierauD  erwachten  mehn-re  Vort«iIe.  Die  TeilunKsdüche  der  Form  wü-d 
^  «eitcrea  an  der  feiten  Modeilpktte  gebildet,  du  Modell  rrföhrt  nach  Be- 
^rf  duirii  die  Platte  eine  beliebig  grone  Versteifung,  das  KiiiattunpFen  beider 
'*>t4n  kann  gleichseitig  stattfinden. 

Damit  nan  die  beiden  Formh&lften  ohne  weiteren  genan  aufeinander 
Negl  werden  können,  maw  die  Lage  der  Modelle  b«idet'  Platten  gegon- 
"W  den  Formkasten  gleich  aetn.  l)a  die  gegenseitige  Liige  der  Kasten 
i»^  die  Schlieasstifte  and  Ösen  derselben  bestimint  wird,  so  liegt 
B^,  dteae  Schliesestifte  und  üsen  auch  zur  Bestimmung  der  gegnuiei- 
(ig«B  Lage  der  Hodellplatten  und  Formkasten  zu  beoutxen. 

Wenn,  wie  gewJlhiilich.  dAr  obere  oder  ui&nnlicbe  Formko^en  nur  mit 
^(l(S  TVBehea  iet,  so  erhält  die  zugehörige  Modellplutic  div  enteprechmidt'n 

,'fp}.  p.  J.  18T4,  ISl,  432. 
■l  D.  p.  J-   1892,  S4«,  6,  49.  167.  bU  m.  Abb. 
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ÖffnuDgen,  die  Ifodollplattc  des  ÜDt«r~  od«  weiblichen  Kwteni  jcdocli  Stift«, 
welche  io  dieOwD  dee  Ietxt«reo  greifen.    B«i  Hvc  Modi)Uplatl«oroniurri,  wie  bei 
6tst  BUgebSrigen  M&ubinenroruerei  fallen  kber  die  USckncfaten,  welch«  bei  dar 
Rewflbnlicbcs  Bandformerti  diu  SUfU  fOr  den  UnLerkaaten  URSulS«rig  mftchaiHÜ 
ninwff^,  wealtitlli  niHn  Tfir  «ii>  KwiUw  Torm'eht,   d.  h.  solche  Efaiiteti,   weJolls  ^^| 
die  Sufte  und  C>*en  (anhalten.  ^^ 

Da  nun  die  gegenseitige  Iiage  von  MD<)ell  nnd  Modellplatte  oine 
fwte  ist,  so  erfordert  das  EinfornieD  einer  gHJseeren  Zahl  Modelle,  die 
auf  dersellwn  flaute  ßich  botinden,  nicht  nennenewert  mehr  Arbeit,  aU 
du  EiaformeD  eiaea  einzigen  derselben  in  dem  gleichgrossen  Formlcatilen; 
ee  kennen  auch  Modolle  fdr  die  Znäosskanüle  de»  Metall«,  sowie  diejenigen 
ffir  die  Ltiftabfobr  durch  auf  der  Modollplatte  befindliche  Modelle  aus- 
gespart werden,  so  d»ss  die  Modellplattenformerei  sich  fllr  die  Hentellang 
eahlreicher,  gleicher  Formen  besonders  eignet.  Sie  bedingt  aber  ancb, 
um  lobnetid  zu  werden,  die  Masseneneugung,  da  die  Herstellnng  der  Mo* 
dellplatten  und  imgehtirigen  Formkasten  aus  mancherlei  GrDnden  kost* 
ipieliger  ist,  aU  diejenige  dei'  fOr  die  gewöhnliche  Handformerei  erfordere 
liehen  Miitel. 

Wegen    der    festen   Verbindong   zwischen  Platte    nni   Modellen 
nnml^glich,    die  Sandrttnder  vor  dem  Ansheben   der  Modelle  tu  n 
(vergl.  I,  2!>2),  ja,  das  Ausklopfen  der  Modelle  kann  nur  in  mAit 
Bcheidenem  Massa  slattfmden.    De&faolb  bedingt  die  Modellplattenforme] 
sehr  sorgfältig  geglättete  Modelle  (man  fertigt  sie  meistens  ans  Metall). 
Sie  ermCglicht  aber  gloiebMitig  ein  sicheres  Aussieben  der  Modelle^ 
indem   die  Modellplatte  verm&ge  Ineinandergreifens  der  Stifte   ond  Ömb 
eine  sichere  Führung  erfahren.     Für  nicht,  xu  steil  abfallende,  besw.  nicht 
zu  hohe  Modelle  genttgt  das,    um  das  Ketzen    der  Sandrftnder   und  um- 
fangreichere Aasklopfen  entbehrlich  in  machen. 

Es  fitUt  dabei  die  Folge  jenes  Netsens  beim  Giessen  in  magerem 
Band,  nUaüicb  das  teilweise  Abschrecken  des  auf  die  genetsten  U&ndar 
treffenden  Kisens  hinweg;  auch  spart  man,  mit  seltenen  Aosnabmen,  das 
seitranbende  Ausbessern  fl,   252). 

Die  hierher  gehörigen  Formmaschinen  benatien  nun  die  Modell* 
plattenformerei  im  ganzen  Cmfcuige,  bewirken  aber  die  FUhrnng 
beim  Augziehen  der  Modelle  nicht  mittels  der  Stifte  und  Ösen, 
eosdern  durch  besondere  Führungen  und  Tervenden  ausserdem 
Bebel,  Schrauben  oder  dergleichen,  um  den  fdr  das  Auiziehen  erforder- 
lichen Kraftaufwand  xu  mindern.  Je  nach  Umstftnden  wird  der  Kasten  von 
dei'  Modellplatte  oder  letztere  von  ersterem  ab  bewegt,  wobei  der  Kasten 
oben  oder  unten  liegen  kann.  Ein  wabree  Heer  verschiedener  mehr  oder 
weniger  TollkDinmeuer  derartiger  Einrichtungen  Ist  im  Oebrsuob.') 

b.  Der  Sand  solcher  l-'nnnen,  deren  Modelle  weniger  gut  anasuhelwa 
ist,  bedarf  tnsbeaondere  an  den  R&nderti  einer  Sicherung.     Schon  gegea 


*)  D.  p.  J.  teaS.  844.  10  m.  Ahb.i   1S33,  SSO,  107  m.  Abb.;   1885. 
10  m,  Abb. 

D.  R.  F.  So.  16  4691  No.  iiU:  No.  M6»:  No.  3«S4. 
Z.  d.  V.  d.  I.  18BA,  a  682  ro.  Abb  ;  18S6.  &  449. 
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1^1/32  wftr  in  Deatscbland ')  aia  Verfahren  bekannt,  nach  welchem, 
Isfaiib  Abetmfans  des  Sandes  von  dem  Modell,  die  Sandrflnder  durah  eine 
■Im  Modell  omgebende  Platt«  gestützt  wurden  und  g«gvn  l$!i4/65  er- 
Uiit  Brown  ein  nordiunerikanisc-heä  Patent  auf  ein  Ut^brenformverfohran'), 
Ui  welcbem  das  Modell  m  xnn&cbst  durch  eine  Platte  f,  Fig.  11, 
tilebfl  die  Teilfttchu  des  Ober  ihr  bafind- 
lichen  Formkastens  bildet,  io  eiDij^em 
tittde  inrückge^ogen  nnd  dann  erst  diese 
PIfttt«  TOQ  dem  Formkasten  entfernt  wird. 
Dh  Modell  tn  ist  zu  dem  Zwecke  gena.«  an- 
•AHeaHnd  durch  die  Formplatte  f  geatockt 
»of  einem  gut  geführten  Schlitten   a  bo- 

üieses  FormTerfahrüD  tindet  fUr  steiler  ab-  ( 

CiUmde  Modelle  nnd  aoch  solche,  welche  schwK-  ^-  <i- 

(^rs,  leicht  verletilicbe  Batidgebilde  stehen  la»- 

üe  ausgedehnteste  Anwendung.     0iu  zngehnrige  FormmaF/^bine  mnas 

gleichlaufend  zu  einander  und  naaheinander  zu  benutzend«  Bewo" 
pupsmittel  besitzen,  brnncht  sich  aber  im  Ohrigen  Ton  derjenigen  der 
CBtcn  Gmppe  nicht  zu  unterscheiden. 'J 

Das  Verfahren  findet  anoh  in  der  Weise  Anwendung,  dass  Teile  des 
VodeUiss  frttber  xurückgezogeii  worden,  als  der  Kest  desaelbeu.^) 

Fig.  12  l&nC  die  für  das  Forinen  eine»  Stufenradea  geeignete  Anordnung 
erktnaeD.  Du  Modell  B  des  kleineren  RiLdeN  ist  hAher  gemacht,  all  die  Zahn- 
^>ftitt  b«trSf[t,  BQ  d&ee  di«  Flftcbcn  dvt 
^1m  in  da«  Modell  A  det  grfiiveren 
|Uti  greifen,  gerade  ao,  wie  A  ron  der 
rmpUHe  C  amwhloBsoD  wird.  Die 
Hntnarke  »  Ut  «turk  verjiliit((,  ao  da« 
■ifitfe  Tom  Sande  leicbt  abiGit.    Nacb- 

^  Bon  der  Sand  aufgestampft  ist,  sieht  

aiD  lunSehst   Modell    B    nucfa    unten,      ßM 

"oiiü  die  leicbt  terletilichen,    B  um-      *''^. 

r^'nden  Sandr&nder  sich  auf  A  atatEeo, 

"Win  aeht   man   A   nach    unten,    wlh-  Fl».  IS. 

'W  di«  Formplatte  C  de»  zugehühgen 

hsdiindem   ucberen  Scbutx  u«**äbrt     Um  die  ZSbne  des  Modelles   B  durch 

^K  Kodell  A  und  diejenigen  dua  letzteren  durc:b  die  Pormplatto  C  genau  um> 

«blieiMQ  za  Ia»en,  gient  man  rur  leicht  icbmelxbarem  Metall  die  Ringe  >'  an 

^Kodelle. 

Kerne  werden  ebenfalls  mittels  dieses  Verfahrene  ans  den  Kenikasten 

t.  Bs  liegen  nicht  wenige  Verfahren  heew.  Einrtchtnngen  vor.  welche 
di«  Qiobtaag  des  Sandes  dnrcb  mechanische  Mittel  anstreben. 

]]  D.  p.  J.  \aat,  2iß,  8  m.  Abb. 
•1  D.  p.  J.  1882,  246.  S.  16  m.  Abb. 

')  P.  p.  J.  IftUS.  2«.  17,  SM,  TU  m.  Abh.;  1884.  252,  454  m.  Abb.,  2S8, 
M«.  Abb.:    188:1,  2&$.  .^20  m,  Abb.)    1S8S,  270,  102  m.  Abb. 

Z.  d.   V.  d.  I.   IB63,  8.  6S3  m.  Abb.;    1)186,  S,  44»  m.  Abb. 
*)  £.  d.  V.  d.  1.  18SS,  S.  6B2  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1864,  3&S.  S9&  m.  Abb. 
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Bine  überall  gleiche  Dichtung  des  Saodee  ist  nar  darcb  Mhieht  _ 
weises  EtntraLgen  und  Verdichten  desselben  zn  erzielen  (l.  S25),  iri«  m 
bei  dem  £instainpfen  mittels  der  Hand  stete  darcbgeflibrt  wird.  Owi- 
entsprechend  angeordnete  raocbuiiEche  Einrichtnngen ')  haben  doli  Jedo«b 
nicht  etnraftlbreQ  Termocht. 

Ä.  Newton')  druckt  das  Modell  in  den  rott  Sand  gefäll- 
ten Formkasten.  Um  die  zutreffende  Bandmenge  im  Kuteu  tu  haben, 
setxt  Newton  den  Äafsetzrahmen  a,  Fig.  13,  aof  dun  Kfirmkagten  b, 
iSset  den  m  geliildeteo,  vergrCeserten  Hoblranm  des  Kanten«  dnrch  eine» 


Fl«,  u. 

Ein&lltricbter  oi&glichst  gleicbiSrmig  EQIIen  und  drückt  sodann  das 
dell  e  so  tief  in  den  Kasten,  doas  die  Teilongsfllche  der  Form  mit 
Kastenruide  abgchnoidet. 

Wogon  der  Keibnng  des  Sandes  an  den  Kastonvinden ,  den  Scber- 
wSndsn  des  letzteren,  und  wegen  der  Beibnng  der  SaadkOrner  aneinander 
ist  die  enuette  Verdichtung  des  Sandes  in  der  nnmittelbaren  Nabe  des 
Modelles  grSsser,  aU  in  einiger  Entfernung  von  demselben,  dberbaapt  sber 
nicht  gleichförmig'),  f&r  sehr  Hache  Iilodelle  echeint  jedoch  eine  genngends 
GleichfSrmigkeit  enielt  tu  werden. 

Behafs  Erhebung  der  Gleichförmigkeit  echtSgt  Hahn*)  folgende  Vi 
be3Sening  vor.  In  den  eigentlichen  Förmka«t«n  a,  Pig.  14,  wird 
Hil&formkaeten  b  geateckt,  welcher  zanUf:hst  als  ^ufsetzrabnieu  di 
Indem  man  nnn  das  an  einer  Platte  befestigte  Modell  oindrticlct  nad 
dae  Eindrücken  aocb  auf  den  Hilfisformkaeten  ausdehnt,  dr&ngt  der 
letztere  den  tiefer  belegenen  Sand  lusnmmen,  bewirkt  derselbe  über- 
bsapt  eine  grossere  Verdichtung  des  letoUren,  aU  ohne  den  erwKhQleo 
Knnstgriff  möglich  sein  wQrde. 


«ds    I 

I 


t)  Quellen  nach  wme:   D.  p.  J.  1^82.  S4«,  49. 

■l  Engl.  Fat.  5.  Okt.  I84d;  D.  p.  3.  XHbO.  118.  SM  m.  Abb,  _ 

■)  El  ({ehflT«Q   hierhf^r  die  ib  nachfolgenden  Quellen   be»clineb«am 
■chinen,  bexw.  Kinrichtangen: 

D.  p.  J.  18»,  14^  ISi  m.  Abb.;    18»,  US,  9  m.  Abb. 

Prechtl,  Technol.  Cnc^kl.,  Erg&nntngaband  2,  S.  «29  bl  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  L  1887.  S.  V76  m.  Abb. 

BcTue  indontr..  Juni  1884.  S.  23»  m.  Abb. 
*)  Z.  d.  T.  d.  I.  188&.  S.  806  m.  Abb. 


ISMDgietaeni. 


125 


StAtt  dos  Modell  in  den  Saud  zu  drücken,  Ubeo  nndor«  eioe  Pres- 
snag  anf  den  Rucken  doa  ober  das  Modell  geworfenen  Sandes  ana. 
Mui  aetit  den  Formkasten  saf  das  Formbrett,  ftlgt  eratereni  den  Anf- 
setzrshmen  hinm,  fUllt  den  ao  entstehenden  Hohlraum  mit  äand,  streicht 
du  den  Aofsetuafainen  Überragende  Hb,  legt  eine  Druckplatte  auf,  deren 
Abmeasnngen,  bezw.  Ue«uUt  mit  dem  Inneren  des  Formkastens  im  Ein- 
klang steht  und  drückt  sie  eat^prevhend  kr&flig  g^en  den  Sand.  Nach 
dem  Zarückzieheo  der  Druckplatte  wird  der  Aufeetnfthmen  entfernt  und 
der  den  Formka«ienrand  etwa  überragende  Sand  mit  einem  Richtscheit 
al^eetricfaen ,  worauf  das  Trennen  der  Form  vom  Modell  auf  einem  der 
unter  a  ood  6  genannten  Wege  geschieht.')  Die  grösste  Verdichtung 
des  Sandes  erfolgt  also  weit  vom  Modell,  was  dann  Sinn  bat,  wenn  man 
maiger  Wert  anf  die  DnrchllLssiiiükeit  des  Sandcä,  als  auf  dessen  Halt 
lanerbalb  des  Formkastens  legt. 

Die  entstehende  Dicbttmg  des  Sandes  in  der  Nsbe  des  Modelle»  ist 
utwendigerweise  eine  unglelchmltssigc,  namentlich  bei  heberen,  mit  steil 
ibbllendea  Flachen  behalten  Modellen.  Man  pflegt  deshalb,  sofern  die 
Modelle  (Ur  das  vorliegeiide  Verfahren  nicht  sehr  gUc&tig  gestaltet  sind, 
4a  das  Modell  berQbrondeo  8nnd  mittols  dar  Hand  zu  dichten  und 
Wattf  erst  den  Qbrige»  Sand  einzuwerfen  und  zu  presseo. 

Eine  grßsacre  Gleiehflinnigkeit  der  Sanddi^chto  strebt  Wertheim ") 
Mnrcb  an,  da«a  er  die  Druckplatte  als  Abklatsch  der  Formplatte  und 
^  Ober  BIO  hervorragenden  Modellei)  bildet.  In  Fig.  lö  bezeichnen  a 
fe  Ponniilatte,  b  den  Formkasten, 
'  im  AufBetzrahmeu,  d  die  Uruuk- 
pbtle,  m  die  Modelle.  Es  lässi  sich 
Ititiit  uber^hen,  daes  die  bervoc- 
ngvnden  Teile  der  Drnckptatt«  den 
^adrQcken  zunächst  trvJlen  und  teils 
"Hier  weh  den  Sand  vcniichten,  teils 
'itn  TQrdrKngen,  so  dasä  er  die  üobl- 
'iRine  der  Druckplatte  ausfüllt. 

S«hold  £  Xeff')  erg&Qzen  diis 
^eit!heim'£cbe  Verfahren  dabin,  class 

tie  die  HShIungen  der  Druckplatte  mit  Sand  ftlllen,  bevor  letztere  anf 
^  Formkasten  gelegt  wird.  Von  wesentlichem  Vorteil  für  die  Gleich- 
''%knt  der  Sanddichtung  kann  dieses  Verfahren  nnr  dann  sein,  wenn  die 
äudlaga  zwischen  Druckplatte  und  Alodell  gering  ist.  Es  gebtiren  hierher 
Kth  die  in  den  Quellen')  beschriebenen  Einrichtungen  bezw.  Verfahren. 

>)  D.  p.  J.  18S0.  88«.  19  m.  Abb..  283.  JS9  m.  Abb.;    1S82,  249,  ^1^6  m. 
'^  185  m.  Abb-i  18B6,  S^'i,  319  ni,  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  I.  1886,  S.  450;  1887,  S.   778  m.  Abb. 
'I  D.  R.  P.  No.  2733:  D.  p.  J.  1882,  2W.  53. 

i.  d.  GewerbfleJMvereinn  1880,  8.  184  m.  Abb. 
")  Z,  d.  OewerbBeiasrereina  1860,  S.  481  m.  Abb. 
D,  p.  J.  1880,  286,  19  m.  Abh. 
.     S  D.  p.  J.  1885,  2ö5,  ais  m.  Abb.    Z.  d.  T.  d.  I.  1886.  3.  450;    I8ft7, 
*■  *1J  m.  Abb. 
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Bei  dem  Dichten  d«B  Sandes  cnittels  eiaer  Proo«  liegt  die  0«fi 
TOT,  dosa  entweder  za  viel  oder  xu  wenig  Snnd  im  Kasien  ätsk 
um   die   riobtige    Dichte    h«rvor/iibring«n    (T ,    230).     Sofem    du 
eingcdrClckt   wird,   muss  die  gegeQ^t/Üche  Verechiebong  aaOiOren,  wbolcl 
die  Formplatt«  den   Formkasienrand  erreicht^  aie  mnss  aber  aoch  hii  cn 
diesem  Angenblicke  fortgesetzt  weiden.    Man  bat  loaocbo  VonchlKg«  atr 
Bewitigung  der  hiermit   verknüpften  ('belstKnde   gemacht.')     Sofern  der 
Sandrfloken  gedrUekt  wird,  kann  die  Verschiebang  der  DruckpUitIo  gegm* 
tlber  dem  Formkasten  gowissormoasen  an  beliebiger  Stelle  anfhSren;  man 
darf  daher  das  Preeeen  anterbreohen,  sobald  der  erforderlicbe  Dniok  eta- 
getreten ist.     Das  kann  ohne  weiteres  besätet  werden,   wenn  man  mit- 
teb  einer  Schraabe,  gespannten   Wft8»er«  oder  Dampf  presat,    indem  nar 
nöt;ig  ist.    den  Orad  der  Freasung  richtig   au   messen.     Sebold  A  Neff 
haben  bei   ihrer  (S.    I2ä  angezogenen)  Maschine   den   Formkaeten,    bexw. 
den  ihn  tragenden  Wagen  auf  belastete  Hebel  geetellt,  welche  answeii 
sobald   der    Dmck   den    vorechriftamäSMgen    (irad    überschreitet    und 
Pnenmatic  Comp,   läest  anf  den  RUckeo  dos  Sandes  den    Draok 
spHlDter  Lat't  wirken.*) 

Zu  dem  besten  Ergebnis  wOrde  man  zweifellos  kommen,  wenn  mu 
das  Modell  um  ein  beetimmtea  MafiS  eindruckte  and  nunmehr  unter  Stei- 
geruag  des  Druckes  lediglich  den  Itflcken  nachgeben  liesse.  Das  w-  o. 
(B.  124)  angegebene  HatiD'sche  Sanddichtvcrfabren  Ifisst  das  Lm'lhoi» 
ohne  Schwierigkeit  erreichen. 

Zur  Unterstützung  der  Handarbeit  kann  das  Gebr.  KSrting'sch^w 
SanddichtTerfahren ')  dienen.  Ee  wird  eine  schwere  Walae  Ober  dei^ 
Formrtleken  gew&Izt. 

d.   AllgomeinaK.      Mit    den   hier   erUiierten    mechaniH^ben    Einrirfa-^ 
tnngen,   welche  dem  Einfornien  unmittelbar  dienen,  sind  tablrtrtcbe  and 
gepaart,  welche  bezwecken,   die  orforderlicheo   Bewegungen  der  Fi 
kästen  nebst  Zubehör  su  erleichtem,  bezw.  den  Kugebfirigen  Zeitaofw 
ZQ  mindern.     Der  Raum  wie  die  Anlage  diasefi  Bncbea  gestattet  nicht, 
auf  dieselben  nsher  einzugehen. 

Die    ffir    Pormmnechinen    benutzten    Formkasten    erfordern    ei 
hüherea  Grad  der  Genauigkeit,  als  die  der  Handformerei  dienenden, 
werden  demnacli  wesentlich  teurer.     Da  gleicbwitig,  um  die  Uaschi 
formerei  lohnend  zu  machen,  auch  eine  grosse  Zahl  (;leichartiger  SUti 
eingeformt  werden  mflssen,  ao  moss  auch  im  allgemeinen  die  Zahl 
artiger   Formkasten,   die  von  Giesszeit  zu  Gie^iteit  gefüllt  werde 
weit   grtiEsere   eeiu,    als   l>ei   der   Handfonnerci.     Das   hat   zu    Versad 
geführt,   welche  anstreben,   die  genauen  Formkasten   nar   für   das 
formen  und  Zusammenlegen   der  Formen   zn   benutzen,   sie   dum 
behu&  aofortiger  WiederbenatKang,  von  letzteren  abmIUsen. 


>)  D.  p.  J.  1882,  248,  M. 

*)  Z.  d.  V.  d.  L  I8»fi,  S.  4&0;    IH8T,  S.  <I7  m.  Abb. 
1  D.  p.  J.  1830.  2M,  ^lä  in.  Abb. 
Z.  d.  V.  d.  L  18S&,  S.  335  tn.  Abb. 
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älan  nennt  derartig  vorgerichtete  FormlcssteD:  Abschlagform* 
Uiten. 

GQlpen,  Leneing  ond  Gimbora')  geetalteo  die  beiden  ziuamiutia- 
flkfirig«n  Formkasten  so,  daas  sie  eine  «l)RA.vtumpfte,  hohle  Pymmide 
MUen.  Dio  geftUlten  Foroikasten  werden  am  tiiäüsort«  xasamuicngcLcgi 
BDd  hieranf,  coittels  eines  auf  den  Rucken  des  oberen  Kaatens  gelegten 
Brettes,  dflsaen  Abmeesungen  den  inneron  Weiten  dee  Kastens  entsprechen, 
■id  Hebel,  die  einerseits  sich  auf  das  Brett  stutzen,  andererseits  den 
Meren  Formkasten  angreifen,  beide  Kasten  abgehoben,  so  dass  eise 
ibgBBtompfte  Sandpyramido  stehen  blei'bt.  TTm  diese  n-idorstands&hig 
|wiig  gegenüber  dem  Draok  des  eingegossenen  Met&lles  zu  machen, 
itallt  man  mehrere  solcher  Formen  znsaninien  und  füllt  die  HoblrUame 
mit  .Sand  aus,  dKmmt  ausMrdeui  ringsam  die  erforderliche  Menge  Sand, 
lidkioht  innerhalb  einer  dae  Gan7.e  umgebenden  Wandung. 

Boe  andere  Eiorichtting  besteht  darin,  da«s  man  die  Formkasten 
u  iwei  sieh  schrSg  gegenüber  liogenden  Kanten  zerlegbar  macht,  im 
Ibrigeo  Ähnlich  Terf^rt,  wie  soeben  angegeben  iht.  ') 

Pan] ')  setzt  in  die  mit  Stiften,  bexw.  Ösen  versehenen  Formkasten 
■tUicbte  Kabmen,  welch«  nach  dem  Zummmenl^gen  von  den  Stmseren 
F^imkaaten  gelöst  werden  nnd  stellen  bleilwn,  während  letiteren  neue 
nuD  Anfnehmen  des  Sandes  geeignete  [Cnlimen  eingefngt  werden. 

£e  schlieseen  sich  diesen  zur  Krüparung  der  Anlagekosten  dienenden 
Uittoln  andere  an,  welche  den  für  dn»  Formen  erfurderücben  Zeitanf- 
*Uii.  bezw.  kCrpcrlicben   Kraflaut'waud  zu  mindern  bezwuckeu. 

Die  einzelnen  Arbeiten  folgen  sich  bei  jeder  Form  in  gleicher 
''MW.  Dem  Einformen  folgt  das  Zusammenlegen  der  Kasten  nebst 
*fcI(geB  der  Kerne,  das  Gicasen,  das  Anbleercn.  Werden  die  Formen 
9(t^X)lcnet,  so  ist  das  Trocknen  und  Schwärzen  an  bestimmter  Stelle 
■^michalten.  Gegenstande  annähernd  derselben  Art  und  Gr^se  h^ 
Wli^  XU  ihrem  Einformen  nicht  allein  dieselben  Arbeiten  in  gleloher 
»olg«,  sondern  die  Arbeitfin  lassen  «ich  anch  in  gleicher  Weise  dnrch 
ktthaaiscbe  Hilfsmittel  (KrÄhue,  Schien engleiae  mit  Wagen  oder  Karren, 
K^pTorricbtuDgen  u.  s.  w.)  erleichtern.  Hind  Bolcbe  GegenatAnde  in 
ruser  Zahl  auszufuhren,    &c    lohnt    die   n«)üehalfang    solcher    Hilfsmittel. 

Kar  ErlSntemng  dessen    mSgcu    einige  Beispiele  angeführt  werden. 

Haa  Fonsen  und  Oieesi-n  der  Rubren  findet  rielfaob  wie  fo!gt  statt.  Zw«»« 
^%e  Formkasten  ItOngen  lO  in  einem  OcrOBt,  das«  die  Ai?h»e  der  dcmnllch- 
'^on  Rcbre  senkrecht  wird.  Ein  dritter  Foriiiteil,  derjenige  fUr  die  Maffe, 
*'itI  nntf-n  an  den  Fonuka^t^-'n  befontigt  Mun  bringt  an  Stvik-  d«>s  letitcren 
'  '        '   eine  Platte   mit   genauer  Bohrung,   niicbdem    lüe   tiet'leu  Kuxteu   gut 

"    tider  verbnndon  Hind.  «ciikt  ila.«  leUemfl,  »orgfkUig  ^edr^hte,  bevw.  ge- 

■    ModvII  ein,  welch«  in  jeneUohrnnfi  greift  und  hierdurch  ara  unteren 

iie  genaue  lAifue  bekommt,  und  Htampfl  hiemuf,  mittele  Uandwerkxeuge 

"'T  tluhlrnum  ewi»chen  Hodcll  und  Fi>riiiknit«n  mit  SAtid  au«.     Der  obere  Teil 

^  Modvili  ist  etwas  redickt.  ao  duKs  dort   eine  kegclfnllrmigt;  Erweiterung  der 

'"na  Mitirt«ht.     Da»  Modell  wird  milteln  dv  Krahne«  in  Mtiuer  Achienricbtung 

')  Z.  d-  V.  <l.  I.  1H78,  S.  33  m.  Abb     U.  p.  J,  1878,  22»,  245  m.  Abb. 

')  t>.  p.  J.  158').  äS5.  21  m.  Abb. 

1  7..  .1-  Gewerl.tittt>ver.  lösO,  S.  l!*2  m.  Abb. 
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aiugeM^n,  die  Ponn  ditrob  diä  Wäruie  eine*  unt«rg«ackob£n«n  OftMis  gütrockg 
nndliiemur  gHchwllrzt,  indem  mui  ein  den  Qaencbnitt  der  Korm  gnt  ac 
fnllende*  Brett  mittels  «iner  Scbtior  r««t.bält,   dann  die  KoblonstaubbrQbe  anf- 

S'tasl  und  bicrauf  dos  Brett  nictmiicb  nuch  TLOoh  unten  sinken  läast  Die  Ponn 
r  die  Uuffe  ut  nn  einem  undt-reo  Orte  (mittel«  l«lir«  in  fetten  Sand)  gv 
•chartteD,  getrocknet  und  |:;c«i^hwftrat;  sie  wiid  unter  die  BChrenform  geltet. 
Der  Kern  gruift  mit  tvineni  unteren  Ende  in  die  Mnffenform,  welch«  seuM 
nnt«re  Loge  ohne  weiten'«  g^ntiu  lu&cht,  und  ist  oben  tuit  mnpr  kr«geo*rtigen 
Erweiterung  verMthen,  welche  in  die  kegelEOnnig«!  Enreitemng  des  oberen  Fonn- 
endes  fcreifl.  In  dun  Kragen  des  Kernes  BJad  xvri.<i  LUcken  Ksecluiittea,  die  aU 
Eingu»-,  bezw.  LuftOfl^nun^j  dienen.  Bo  trann  der  Guss  itattflnden.  Man  delit 
9u£  karwrZeit  den  Kern  heraus,  damit  die  RGbre  frei  sa  schwinden  Termag, 
Sfiiiet  den  VcrBchloBii  d«r  Fonnkattten  und  hebt  eodnnn  die  fertige  BSbre  her- 
aus.   Dem  folfft  dnj  Einforuiea  u.  ■.  w.'l 

Die  ArbeiUfolge,  wie  die  Kweckiukai^  Aunnatzung  ilerxel1>en,  um  mit 
wenigeB  mechaniecbcn  Hi1famittt.'ln.  welcbv  oiner  RtnbL'  solcher  Formkadten  enu 
iGkDg  nachtriniinder  zur  TbSligkeit:  )^elnngeii,  iwt  leicbf  eu  ttberaehen. 

Ka  wird  die  regtilm&uigo  Arbeitüfoli^e  nnch  fOr  diu  Kerne  beeonden  dureb- 
sefDhxt,  wenigsteus  wenn  die  Kerne  zu  gross  sind,  um  sie  mittels  Menecbea* 
Kmft  allein  fortsaKhaffen.  An  beiden  Enden  der  K«rn4[^indel  ragen,  wie  immer, 
die  Zapfen  hervor,  welche  sie  auf  der  Kemdrehbank  fObren.  Man  bebt  die 
beniitictd  Kcmspindel,  wi«  obi^n  Crw&hnt,  atui,  bofreit  i^ie  rom  L«lim  ond  der 
Stroh tunhüUung  und  ««nkt  -^'w,  mit  dem  unten  hElngcnden  7.i\pfon  in  eine  Art 
Spurlager,  welches  au  der  Kerndrebbonk  um  ein  paar  Scliildtapffn  drehbar 
gelagert  ist.  Der  öb»-re  Zapfen  d^r  Kenia^iindel  ist  aU  BalBzaufcn  auagebildet, 
sein  Lager  bleibt  ua  ibni;  cb  ist  mit  zwei  Scbildzupftn  Terseben,  um  welcba 
der  siim  Ringmfen  dtm  Krabnhakenii  Oitnii'nde  Bügcl  aicb  dreht,  bt  nun  der  . 
unter«  Zapfen  in  diu  erwähnte  Spurlager  goaenkt.  ao  bedarf  eg  nur  einer  eaJHI 
fprecbenden  SeitwArtu*  und  A bwUrMbowegung  des  Krahnbakens,  um  dieSpiad^^f 
flilm&blicb  in  die  wogf^rccbte  Loge  auf  die  Komdrobbank  zu  legen.  Doa  biab^^ 
obeifl  Lager  bat  ircb  in  eine  Doppelgiibel  vor  die  Spindel  der  Kerndrehbank 
gelegt,  «in  Mittiüfamer  iüt  l>ald  ani^elpgt,  so  doas  die  Stroh bcwicklung  wie  da« 
Auftegun  des  Lehme  sofort  begiunun  kann.  Nu»  befindet  sich  dus  w.  o.  ge- 
nannt« Spiirhiger,  win  dox  da«  Haliilager  txagendf*  Clabelpnar  in  Wirkltchomt 
auf  einem  Wagen,  welcher  toi-  den  Spindeltitack  geecboben  wird,  und  nnr  n 
lange  dort  bleibt,  wie  di«  SpiDdel  gedreht  werden  soll;  iit  der  Kern  fortig,  so 
fnbrt  man  ihn  mittel*  des  wogcDt  daroh  die  Trockenkammer,  dnnn  lur  Voll- 
endung  vor  einen  aweiten  Spindelttock,  worauf  «r  mit  dem  auf  Schienen 
laufenden  Wa^en  dabin  geführt  wird,  wo  der  Kern,  behub  Einiienkens  in  dia 
l^orm,  von  dun  Kruhii  in  Kmpfang  genommen  wird.  So  ist  mOgUch,  die  Kern- 
nindel  innerhalb  24  Stunden  xu  xwei  AbgUmien  ku  benutEen;  ein  Formka«t»n 
liefert  in  deraelbon  Zeit  oft  vtor  tadelloiit'  AbgQne. 

Em  ist  die  Arboilafolge  fi^r  die  Heritellung  de«  FormmaDlelK  und  da« 
Oietsen  der  R«sbren  iiuch  in  der  WeisR  zu  benutE^n,  wie  hineicbtlich  Erxeugung 
der  Kerne  aoeben  beachneben:  die  Formküeten  wandern  von  wrcr  Arbeitsstelle 
eur  Andern  und  kehren  ichlienftlich  Kom  Aii»gnngApunkte  xurtlck.*)  Der  Form 
sied  nun  die  unvermeidlicben  Erschiltterungeii,  die  durch  das  Fortbewegen  der- 
selben auf  Wagen  entstehen,  niclit  forderlich.  Es  t:rscheint  diu  von  der 
Hannoverechen  EiHCugiesaerei  gewftblte  Verfahren,  uavh  welchem  die  Form- 
kaaten  am  Kande  einer  um  eine  senkrechte  Spindel  sich  drehende»  Sdieib* 
angebracht  »ind,  vorteilhafter. 

2)  Die  betreffenden  Einrichtnngen,   bezv.  Verfahren   b»- 

zwecken  eine  Ersparnis  an  Modellkosten. 

')  Ober  diu  Formen  der  Flanscbenrflhren  vei^).  D.  p.  J.  1883,  SM,  SS8 

I».  Abb.  

*)  ZeiUclir.  f.  d.  Berg-,  Htittßn-  und  Salinenwe^en  im  preosaischcn  St 
liU,  S.  ^41  m.  Abb. 
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Hierhergehört  zunächst  das  w.  o.  (S.  102)  bereite  efOrt«rt«  Formen 
mittels  Lehren.  ')  Auch  die  gesamte  Lohmformerei  (Ullt  unter  dio 
obige  Cl>erschrift. 

blioor  besonderen  KrOrteruug  bedUrten  die  BOgenannton 

a.  Rädcrformmascbinon.')  Man  hat  bereits  früher  Kinricb- 
tongea  erdacht,  um  vinosteils  die  bedeutenden  Kosten  eines  guten  l^hn- 
rad modellc«  ku  mindern,  andemteila  einen  höheren  Gfinanigltcit^rad  xn 
erzielen,   uLb  die  Benutzung  bUbemvr  Modelle  gewährt. 

Tor  ilenaelben  wird  folgende  nocli  xuwßtlen  lienutst.  M&n  «obtieklet 
mittels  äner  Ijebre  difi  Gestalt  des  Rudkranae),  (nnRcblJemlich  des  Räumet, 
Teichen  die  Zähne  vinnubmen,  in  dem  Sund  des  Unteikaetena,  bezw,  der  HQtten* 
•ohlc  au«.  Vorher  waren  ring*  ntn  die  Form  tnirze  Bretter  in  den  Rand  ge- 
triebeti,  welche  die  eritere  fassdaubenürtiy  uni^ebeu  und  deren  obere  ^tira- 
seit^u  lur  Einteilung  de*  Ritde«  dienen,  vii-lleicbt  nachdem  »ie  mit  I'^ipior 
belcK-bt  und.  Mau  yteckt  nun  auf  die  Spindel,  welch«  zum  Auiifchneideii  der 
robeu  Form  benatit  wurde,  einen  Stab,  lei:^  das  HiigMr«  Knde  dew^llien  ■chrilt- 
WHiso  an  die  einzelnen  Teilpunktv  und  dilninit  i'ntwedcr  hiemach,  unter  Ziibilfe- 
nabm«  eine«  Hodelln,  die  einselnen  ZahnHicken  (luf,  uder  »etat  di>-  ZiLhnli1>.kiM) 
aoalUllenden  Kerne  ein.  Der  Obcrkaaten  wird  mitteln  Lehre  au!i(t<>)iildet  >- 
«e«halb  dem  Eode  eine,  durch  im  Kreine  bewogtu  Lehre  zu  erzeuK^ude  Gestalt 
gegvlien  wird  ^  die  Arnve  mittels  rühren  (1,  2fl4]  oder  Kernatßckon 
geformt. 

Lange  vor  dem  Bekanntwerden  dieses  Verfiih- 
r«na  wurde  .L  G.  Hofmann  ein  Uhnlicbes,  aber 
besser  durchgebildetes  patentiert.  *)  Die  betref- 
fende Soriclitung  kann,  wenn  sie  auch  einfarh 
ist,  wbon  den  Anspruch  auf  den  Namen  Ma- 
schine machen;  jcden&lls  sind  sämtliche  spater 
bakamit  gewordeneu  RBderformmngchlneu  als 
Naicbbildangen  der  Hofmann'achon  zu  hexeichnen. 

Hofmann  errichtet  auf  der  Hültensohle  eine 
Spindel,  welche  zonUchst  zum  Ansschneiden  der 
ruhen  Kndform  und  des  llaumua  fUr  die  Zubiie, 
einscblie-s stich  eines  kleinen  Überschuseee  dient.  Mit 
ihr  bt  «ine  Teilscheibe  (I,  688)  Fest  verbunden, 
nach  welcher  der  wBgorecbte  Arm,  dor  die  Lage 
der  einzelnen  Zaknlllckeu  bestimmt,  eingestellt  wird. 
An  diewm  schrittweise  weiter  zu  rllekenden  Arm 
befindet  sich  die  senkrechte  Führung  für  einen 
Schlitten,  an  dessen  unterem  Ende  das  durch 
Fig.  16  dargestellte  Modell  m  einer  /^ahnllicke  sich 
befindet.  Man  senkt  die»es  Modell  bis  auf  den 
Etoden  der  durch  Ausschneiden  gebildeten  Form, 
ftült  die  Lücke  mittels  der  Hand,  bezw.  Handwerkzeugen,  legt  sodann 
ein   in   den  Querschnitt  des  ModoUes  sich  genau  anschmiegendes  Brett' 


m»! 


?fe0 


I 


tic-is, 


<)  Frmkt.  UaKh.-Constr.  I8T8,  S    3S4  m.  Abb;   IBBO,  S.  II  u.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  UM.  141.  23,  1882,  tiQ.  lül. 

Z.  d.   V.  d.  l.  1874.  S.  7.'.9;    UTp,  S.  99. 
'i  Preon.  Pat.  vom  II.  Okt  183». 
KaraUf*<lt-n*cfc-r.  XtcbAO.  Tethaolog]«  II.  9 
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cfaen  b  und  sieht,  wUlirend  letzteres  mittels  d«r  linken  Haod  restgebBlUn 
wird,  das  Modell  empor.  Ets  findot  hier  also  das  S.  123  arörterte  Stütjen 
der  -SaodrSuder  bebufe  Schatzes  gegen  AusbrOckeln  «lerselbeo  statt.  Der 
dio  Flibning  fQr  das  Modell  tragende  wa^erecbte  Arm  mrd  hierauf,  mit 
Hilfe  der  Teiäscheibe,  um  genau  «ine  Zabnteilunp  weiter  bewegt,  dw  Mo- 
dell  niedflrgesenlit  und  eine  neue  Zahnlücke  ausgefüllt  n.  9.  w. 

ObiMi  wurde  erwähnt,  dHxM  luan  dtn  Uohlraun]  im  Sande  weiter  ;lui» 
•chneide,  als  der  Ranmhedarf  iHr  die  Zäbne  bedingt!.  Daa  geschieht  an»  fol- 
gmidem  Grande.  Die  Wundunj;  de»  mittel»  der  Lehr«  iiu8);e»c])i:iittenen  Uobl* 
ranmes  ist  Eit'mLJcb  gtatt.  Wilrrle  man  nnr  dii<  Zahnlücken  pinfflgen,  so  wünlen 
dieselben  weniK  Halt  linden.  Indem  aOBsur  den  Zabnlüoketi  noch  ein  Sojidrinn 
aafgestampft  wird,  treten  die  einzelnen  xiim  AiuifQllen  der  ZahnlQcken  dienen- 
den SandkOr])cr  miteinander  in  Verbicdang  und  «tflfzen  sich  so  eegonseitig. 
Vta.  nun  ku  verboten,  daiui  der  Sand  wäbreud  des  Aurüiampfens  tenweifte  seii^ 
vfirtfl  am  ZahnlUckenmodell  hervorguillt  und  die  Form  vorunrcinigt,  iat  one 
Leiste  anj^ebrncVit,  welche  bis  an  die  durch  AuKtchneiden  gafbddetr  Formwaod 
reicht 

Die  Formen  der  Zähne,  n-elcbe  auf  diesem  Wege  ^^wonnen  werden, 
können  znnilohst  viel  genauer  hergestellt.  w<>rdcn,  als  bi^i  Bennt^nnf; 
ganzer  BXdermodoUe,  weil  naturgomliss  der  Ansbildung  einer  oinzclnen 
Zahnlücke  weit  mehr  Sorgfalt  gewidmet  wird,  als  dcijenigen  einer  ganzen 
Reihe  solcher  Zahnlücken ,  weil  man  ferner  tearere»  hartes  Holi  oder 
nStiganfalla  Metall  für  sie  verwenden  kann.  Die  Teiltmg  der  Zahne 
f^llt  aber  genauer  auf;,  well  üie  nicht  ullein  unsbhfi.agig  ir^t  von  den 
unvcrmcidlicben  Fehlom  der  Modelltischlerei,  HODdern  vor  allen  Diagen 
Ton , dem  Arbeiten  des ,  veinschieden  f>f uchter  Umgebung  ausgesetzten 
ModollcB.  Eb  fallen  demnach  die  in  derartigen  Formen  gegossenen  Zahn- 
rider  ebenso  genau,  atis,  wie  diejenigen,  welche  durch  nachtrftglicho  Be- 
arbeitung, vielleicht 'mittele  Frltämaiicbinu  berichtigt  (jaütiert)  worden 
sind.      Die  Ersjtamis  au   Modellkosten  Hegt  auf  der  Hand. 

I)ae  Farmen  der  Kegeirfider  verlttuft  wie  das  biaber  allein  ins  Augb 
gefasAte  Formen  der  Stimriider. 

Die    Rader    fUr   Holzverzah- 
nnng   kann    man    cinformen.    in- 
dem   man   die    in  Bede    atehende 
Maschine  zur  Gewinnung  der  ge- 
nauen Lage  der  die  KammlOcber 
aussparenden     Kerne     benntxt. 
welche  im    übrigen  el>en$o  eing).» 
lejjt   werden,    wie    andere    Keme. 
Itascbcr  führt  folgendes  Verfatiren 
mm  Ziel.     In  Fig.  17  bezeicbni 
^  ■■     *"    n  den  Rand  der  durch  AuKscbne 
den  milteU  der  Lehre  gewonnene 
Form,  A  den  Sand,    welcher 
Kammloch     des    Radkränze» 
sparen  soll.    Dos  Modell  ist  so  ausgebildet,  dass  es  nur  denjenigen  Te 
der  Poi-m  zur  Füllung  mit  Sand   frciläsiit,   welcher  nicht  von  dem  eJi 
aogiesnenden  Bisen  aojgefüllt  worden  soll.    Der  letztere  befindet  sieb 
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weise  unter  dem  oiazufUllemlen  Sand;  mao  hat  daber  dea  Modelltell  r 
waf^recht  verschiebbar  angeordnet,  und  zieht  denselben  nach  dem  Aof- 
«taBipr«D  nach  rechts  —  in  bezog  auf  di«  Figur  —  zarBck.  bcror  dos 
Ibidril  senkrecht  nach  oben  gczo7«o  wird. ') 

Es  gewBhrt  das  vorliegende  Verfahren  auch  die  Möglichkeit,  Wurm- 
rader  nnd  RKder  mit  geknickton  ZUhnen  ohne  weiteres  einzuronnen. 
b,  Pig.  18,  beujichnet  das  Modell  einer  Zahnldcke  ^es  Warrarades,  ^a 
19t  an  dem  Schlitten  a  befestigt, 
wdcber  an  dem  in  gewChalither 
Weise  am  Arm  der  Porramaschine 
•enkrecbt  TerKchiebbaren  ScblittRn 
wag«recbt  verschoben  worden  knun. 
Man  fnlU  die  Zahnlücke  wie  f{e- 
wtSbnlich,  bewegt  sodann  das  Mo- 
dell zanfichst  in  wagarechter  Uicli- 
tnng  zartlck  und  rückt  es  sodann 
nm  ein«  Teiinng  weiter,  am,  so- 
bsld  das  Modotl  wieder  entspreebend  Torgeschoben  ist,  dia  folgende  Zahn- 
lücke anfi7ufullen. 

Die  bauliche  Dorchbildang  dar  HofmaQo'schen  ßSderformniasohiiie 
hat  in  eraler  Linie  Scott  gefördert,*) 

Derselbe  befeatigt  dieSpimln!  mihtel«  derea  )(iiÄ*«pi* »( en  Zapf<*nii  in  einM- 
ÜB  Boden  der  HUttenaohle  gut  gelagerten  eisernen  Plalte,  Tenicbiebt  d<!n  wage- 
Techti>n,  den  Modellschlitten  f(1br>>nden  Arm  JSngi  gut  amteebiMet^r  Pahraiigea 
«nd  Terwendct  —  stAtt  der  T«ilBcbnbe  —  ein  anf  d^r  Spindel  fi!«t«itsendea 
Wunurad,  desieii  Wurm  niitteli  der,  Scott  eigenttimlicheii  Vorrichtung ")  rock- 
weiae  gedreht  wird. 

Grosse  B&der  verlangen  eine  grosse  Ätisladang  fUr  den  wagei'echtea 

Arm,  an  welchem  der  Modellsrh litten  sich  fuhrt.    E«  treten  infolgodoaBen 

TerfaSltninnässig  leicht   Darcbbiegangen   des  Armes  und   namentlich  der 

Spindel  ein,   die  selbstv^rstjlndlich  die  Genauigkeit  der  Form   gchKdigeo. 

Seitens   der   Duisburger   Maschinenfabrik    iät   folgende    Anord- 

nnog  getroffen.*)    Statt  einer  Spindel  dient  eine  weite  Trommel,  welche 

aaf  einer  im  Boden  befestigten  gleichweiten  Trommel  sitzt,  xnm  TrHf/en 

der  Führung  dos  wagerechten  Armes.      Der  Modelbch litten  kann  sowohl 

innerhalb  als  auch  auisserhalb  der  Trommel  verwendet  werden,  man   rcr- 

oag  sonach  innerhalb  weiter  Grenzen  beliebig  ^Tosse  Rfider,  sofern  deren 

Dnrdimesser  nicht  in   der  Nihe   der  TrommeldurohmaMer  liegt,    mit 

diever  Maschine   zu   formen,    ohne  solche   Fehler  befUrcbten  zu  mOswD, 

welche  von  elastischen  Verbiegangen  der  Maschine  herrühren. 

Otto  OruBOn')  verwendet  heil    1B71    Formmaschinon,  deren  bohl« 


')  Z.  d.  V.  d.  L  1886,  S.  4M  m.  Abb. 

•)  Z:  d.  »terr.  Ingen,  u.  Arch.  Vit.   1869,  S.  98  m.  Abb. 

n.  p.  J.  18fi9.  194.  292  m    Abb. 
*)  D.  p.  J.  1»:;.  '2ä5.  330  m.  Schaabild. 

Pmlct.  H8scb.>Constr    ItlSO,  S.  1B1  m.  Abb. 
n  D.  p.  J.  1882.  SM.  Ifi9. 
•)  D.  p.  J.  I8%2,  aifl.  170. 
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II.  Abschnitt. 


.^}    N'&ch  dem   Abheben  dieser  Hohlkörper  nebst  den  Maschinen  kua 
Hcbwaclia   tj|jiudel    eiugeätcckt   wetdeii,    •üo  zum    Ausäcbuoiden   der 


Spindel  Ober  der  Form  befestigt  ist.  Dor  Durchmesser  der  Spindel  kutn 
infolgede^en  beliebig  gross  gewUHl  «-erden,  ohne  dass  eine  BeacbrÜnkuDg' 
der  ÄnwtindungsßLhigkeit  der  MsBcbine  itlr  kleine  Rader  in  Frage  kommt 
Die  Orason'scbe  Ma»ci)ine  leid«t  auch,  da  sie  Ober  dem  Sande  sich  be- 
findet, nnr  durch  aufgewirbelten  Staub,  nicht  al>er  dorcb  auf  sie  falten- 
den Sand.  Man  muss  aber  das  l^inftiruien  in  besonderen  Kästen  vor- 
Bebmen,  um  die  Maacbinu  fttr  eine  zweite  Kinformnng  TerfUgbvr  zd 
machen,  nachdem  die  erste  Tolkogen  ist.  (Die  vorher  beacbriebeneo  Ma> 
Bchmen  werden,  uacbdeoi  die  ZobnlClckon  eines  Rades  eingeformt  sind, 
abgehoben  und  an  einem  andtren  Orte  der  Giesserei  in  Betrieb  genom- 
men.) Zwei  neuere  Maschinen  verzichten  von  Tomherein  auf  die  Her- 
vtdlnng  der  Formen  kleinerer  Rlidcr  und  tragen  deshalb  den  wagorecbten 
Ann  mitteis  kiUiliger,  yiiem lieh,  weiter,  anf  ürandb&uten  befestigter  K5i^ 
per, ' 
eine 

Rad  Haben  form    dient.      Namentlich    die    Maachina    von    Bri  egl  e  b ,    Han- 
sen &  Co.  enthält  manche  bemerkenitwert«  Einxelhftiten. 

üni  daü  Jahr  1856  ist   eine  Maschine  Jackson's  bekannt  gewor; 
d«n,^J    welche    einer    neuen   Iteihe    der     ItSderformiuaitchinen    Bahn 
Ivocben  hat. 

Jackson  stellt  den  Fornikunten  —  ein  Eolcber  iBi  hier  unentbebrliob  — 
auf  eine  «benc  um  ihre  ««nkreohte  Ach»e  iJrvhbtLr«  Scheibe,  und  Kwur  Hieicb* 
achsig  mit  di«er.  Mit  der  Scheibe  i»t  die  TeiWorrichtung  (Worrarad  mit  Wurm 
und  Wech)tolr!Ulcr,  vcr^l.  I,  Öii5)  verbiiti<leii,  m  da«  au«aer  der  Drehbewegung 
fDr  da«  Auucbneidcn  der  rohen  Form  auch  die  Hbrittweise  Drehung  fQr  die 
ZahalückuDfolKv  durch  dicec  Sahuibe  hcrbcigefOhrt  wird.  Da«  ZahnlUckenmodell 
wird,  wie  jinmer,  niittelK  einea  Henkrerht  vencliii'bharßn  Seil  litten«  gehoben  und 
gesenkt;  diu  Führung  dea  letztertiti  Ut  aber  am  Bett  der  Maacbine  w 
renchiebhar ,  ao  dam  der  gcwSnxclite  Ab^t^nd  de  MoctdV«  von  d«r  Acl 
Bcheib«,  der  Halbmenter  des  Rade«,  gewonnen  werden  kann. 

Eine  Rftderformmaschtne  Whittackers'}  enthült  keinen  Fort«chritt 
gegenüber  der  Jackson'scbeu,  wohl  aber  enthalten  die  seit  mehreren 
Jahr«n  von  Kriegleb,  Uanuen  &  Co.  ansgeftihrten,  verwandten  Form- 
maschinen nennenswerte  VervoUkommnngen. 

Innhpsondere  iit  die  wngerechte  Scheibe  nicht,  wie  bei  Jaekton,  mit  ein 
Spindel  verwehen,  vondern  ihn  Drehbarkeit  wird  in  ähnlicher  Weise  vermittelt 
wie   ijci   StoBs-   und   FriUmaachinen   geliräuchUcb.     Dadun^h   baut    nicb  Schei'  "' 
nebst  Fuhrung  in  no  genn^jer  Höh«  auf,  diisa  man  die  tmWre  Platte  auf  ein 
kräftigen   Bett   wiL|{erKcbt    xu    verKuhielit-n    L-inricht«n    kann,    alüt)    die    Modi 
schlittenführung  ohne  wagerechte  Venchiebliclikeit  einzuordnen  vermag. 

Znra  Ausscbneiden  der  rohen  Form  genttgt  eine  einfocfae,  verhttlt- 
nismäsüig  dCInne  Sjdndel,  an  welcher  die  betreffenden  Lebren  sieb  drehen. 
Man  pflegt  daher,  wenn  das  Einformen  in  Kfisten  stattfindet,  das 
Anwcbneiden  der  Form  nicht  in  der  eigentlichen  Räderform  maiicbinc, 
sondern  an  einem  anderen  Orte  auszuführen.    Es  muss  deshalb  Vorsorge 
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■)  Bucklej  ti  Taylor:  Revue  industr.  1SK4.  8.  81!>  m.  Abb. 

UrEe^lcb,  Hansen  ft  Co.:  D.  p.  J.  1B8A,  SSS,  8St  m.  Abb. 
")  Wieck'n  GowerbMeitung  ISäfl,  S-  346  m.  Abb. 
■}  Prukt.  .Ma«cb.-ConRtr.  IH79,  S,  16«  m.  Abb. 
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^troffen  werden,  daw  dte  ausgeschnitieoe  Form  leicht  uod  sicher  g]«icb- 
acbaig  in  bezw.  unter  die  Forminaschiae  gestellt  werden  kann.  Zu  dem 
Kode  «ind  die  Form  kästen  rKnder  ftbgedr«lit,  um  ohne  weiteres  die  wii^e- 
redite  Lage  durrh  Niedereetxen  der  FornikiLSten  auf  die  erwäünte  SclieiW 
xn  gewinnen.  Die  Formkasten  versieht  man  ausserdem  einseitig  mit 
eisern  Kreuz,  in  desGaa  Mitte  ein  Lorb  gebohrt  ist.  Dieses  Lciib  dient 
dazu,  DIU  unter  Renutiong  «ines  Di>rne8  die  richtige  Lage  gegenüber 
der  ersten  S[)iüdel  und  demnlLcliet  gegenüber  der  Formmafichinenscbeibe 
tn  gewinnen. 

Die  immerbin  bierraif.  verbundene  UmsULndlichkeil.  der  sioli  eine 
leicht  ersichtliche  Fehlorqncllti  auscbliesst,  hut  die  Bochumer  Fisen- 
hQtte  durch  ihre  BäderforoiDiiwchine  glüi^klich  vermieden.') 

Auf  ei&em  fatten  Bett  sind  iwcl  Plätten  liretibar  angeiintcht,  auL-h  mit 
T«ilrorrichtung  Tcrschen.  Zviacfaen  ihnen  ist  eine  Silule  t-rrichtet,  um  welche 
»cfa  der  den  «eokrechl  Ti-r«cbiebbitn>ti  MgdelUclililten  filhrenile  wagerecbte  Am 
drehen  lilMt.  In  jeder  Plntte  bcflndot  üich  ein  YcrjQngt  f^liohrtcn  Loch  tnr 
Aufnahme  der  Spindel,  welche  dem  AuHschneiden  der  rohen  Form  dient.  Nach- 
dem dies«  Enr  Äufnahnif  der  Zabnliickänfülluiigen  vorgerichtet  ist,  dreht  man 
ien  erwähnten  Aim  über  die  PUltc,  Itcmr.  den  auf  ihr  stehenden  Formlia«ten, 
tmd  zwar  so,  da#s  da*  Modell  in  riciitige  Entfernung  zur  Achge  der  Form  zu 
■tehen  kommt,  und  formt  die  Zahnlücken  in  ^ewObnÜ^^hier  Weite.  Während 
fiCMT  Zeit  winl  auf  der  twciton  Scheibe  eine  zweite  Form  vorbereitet,  u.  e.  f. 

El  «ei  noch  bemerkt,  dam  die  geiiarute  Anordnung  der  Maschine  giiimtig 
iit  fDr  den  Schutz  der  (rleit64cbeR  vor  den  BeecfaHdig'uiigcn ,  die  der  Qiesserei- 
AauU  herbeiführt. 

Bei  der  Maschinenfortnerei  für  Zahnräder  —  wie  auch  derjenigen 
fllr  Bieuienrollen,  welche  einer  besonderen  Rrörterung  nicht  bedarf  — 
i4t  gebriluchlicb,  die  Deckelform  lediglich  durch  Ansschueiden  zu  gestal- 
t(iii  so  das»  sie  nur  gleti^bacbtiig  auf  den  Hauptletl  der  Fonn,  den  IJnter- 
itstea,  TAI  legen  ist  Das  bedingt  eine  gewittüe  Gestalt  des  Rades,  bezvr. 
to  Rieinrolle.  Es  eignet  sieb  nun  die  Bildung  der  .\rme  und  N&))e 
inKh  Kernstücke  beaondera  für  die  Anwendung  einer  einfachen  Ureb- 
iitl»  al&  Gestalt  der  Dec^elform :  die  Kernstücke  haben  üob  nur  dieser 
Flbhe  in  geeigneter  Weise  anzuschücBsen.  Verwendet  man  aber  Kem- 
iUltVe  lu  den  Formteilen  fClr  Anne  und  Nabe,  so  ist  man  weniger  be- 
•duInJtt  in  der  Wnbl  der  Querschnitte  der  letzteren,  als  bei  der  ein» 
Bdea  Haudfurmerei,  Man  Imdient  bich  zur  .Infertigung  der  Kemsttlck^ 
°>iu  KtmkasteQS,  welcher  eine  Armteihing  umfas-Ht,  und  richtet  denselben 
"0  Qbrigen  90  ein,  das«  man  hervorragende  Kippen  abzunehmen,  Arm- 
madiUe  nach  innen  (in  hezng  auf  die  demn^chutige  Tjüge  des  Kernstückes 
8*8UiBbcr  der  Gesamtform)  herauszu/iehen  verma.^'.  '^o  kann  inati,  ohne 
«liwleriglioit ,  ausser  den  kreuKfiirmigen  und  ]angli{!h  runden  Armi|uer- 
•«uAten  irsrmige  «owenden,  auch  swei  oder  mehrere  Armicreuze  in  rer- 
*lii*d«Qe  Rbenen  nebeneinander  legen. 

b.  Eine  »weite  Gruppe  der  FormereieinrichtuDgen,  welche  bestiimnt 
"■"i  IQ  Modellkoeten  zu  sparen,  findet  Verwendung  in  der  Röhren- 
P*«pei.    Man  formt  kurae  Trommeln,  deren  Weite  dem  äusseren  Durch- 


*)2.  0.  V.  d.  L  W87,  S.  h2i  m.  AbU 
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Besser  enieprecben,  in  magerem  oder  fettem  Santle,  daa  hierza  etforder- 
liche  karz«  Modell  in  ii«r  AchsenricbtuDg  lierausziehead,  und  baut  Dich 
dem  TiockuDQ  dieüer  Sttlcke  die  Form  au»  luebreren  derselben  und  dem 
Kerne  zufiammen. ')  Es  wird  dasselbe  ins  besondere  ancb  duin  angewen- 
det, wenn  die  IlStireu  (fUr  Heizuug erwecke)  uui>svti  mit  Lfingsrippeu  Vf 
sehen  sein  Italien. 

V.   Das  Oiesaen. 

Bei  den   bibherigen   ErUrtemngen  bot  »üh   wiederholt  Gelegenhe 
der   Üe&icbts|iunkte   tu    gedenken ,    welcbe    für  das    Qieg&en   im    enger« 
Sinne  des  Wortes  in  Krage  kommen.    Behufs  Gowinuung  eiaer  heräerea 
Ül>et«ic]jt,  als  die  zerstreute  Wledeigabe  gewährt,  teilü  auch  xur  Ergän- 
zung des  bereits  Gesagten  mfige  folgendes  hier  angeführt  werden. 

Das  Ei*en  iflt  mthr  oder  weniger  mit  Schlacke  beboftel:,  welche  al 
Schaum  ^eine  Oberiläohe  bedeckt.  Diese  Schlacke  boU  oalUrlicb  nicht 
mit  in  die  Form  gelangen.  Man  bcäeitigt  sie  aus  dem  GtessgefSss  durch 
Abscbüumeu,  hlllt  a'w  beim  Gieesen  durch  Vorhalten  eines  hierfür 
geeigneten  Gegenbtandes,  Abwehren,  oder  durch  beflondere  Einrichtun^f 
U>  2S0)  in  dem  tiietsgefttgs  enrllck,  oder  bindert  doch  ihr  Einlretea 
in  die  eigentliche  Form.  Hierbei  ist  das  geringere  Einbcitügewieht  der 
Schlacke  gegenDber  dem  Ci^en  wirksam,  indem  erbtere  auf  letstereiu 
schwimmt.  Erweitert  man  die  MUndnng  der  KingussßtTnung  kelthartig* 
(was  ancb  da«  TreSen  derselben  erleichtert)  and  bült  »ie  während  des 
GicsscDS  stets  gefüllt,  so  gelingt  im  aUgemeinen,  die  Schlacke  zurUckzu- 
balten.  R.  Schneider  (i,  2S0)  erleichtert  das  ZorUckbatten  des  Schaatnes 
dadurch,  dass  er  daa  Kisen  von  dem  etwas  seitwart«  belegenen  Kiognss- 
becken  anter  mehreren  in  den  Sand  gebettelen  Quentliben  hindurcli  nach 
dem  (liebslocb  führt.  Um  eine  nach  btibere  f^icfaerheit  fUr  die  Hainheit 
des  GusAcs  2.\i  gewinnen,  fuhrt  man  das  Eisen  zu&iLcbst  in  einer  be^oa* 
deren  Rühre  nach  unten,  dann  im  weMotlicben  wagerecht  in  den  antereo 
Teil  der  Form,  io  daas  es  in  dieser  von  unten  nach  oben  verbKltni«- 
mSasig  ruhig  emporsteigt  und  die  Schlacke  Gelegenheit  findet,  auf  seiner 
oberen  Flüche  sich  zu  sammeln.  Die  Form  muas  aUdann  nach  ob«n  eine 
VerllDgerung  zur  Bildung  eines  —  nach  dem  Gieesen  zu  beseitigenden  — 
verlorenen  Kopfes  haben.  Man  sorgt  dafDr,  daas  ein  FeethSngen  der 
Schlacke  wahrend  ihres  Aufstvigens  ausgetcbloe^en  ist.  durch  geeignet« 
Abechrllgnng  Qberrageuder  Formieile.  Auch  wird  der  wagereohte  Teil 
des  ZufObningskiuiaJei>  wohl  ^o  an  die  Form  gelegt,  dass  das  empor- 
stmgende  Kiten  in  der  (runden)  Korm  eine  um  die  senkrechte  Achse 
Form  kreisende  Bewegung  annimmt  (I,  281).  Das  beschriebene  Steigen« 
Giessen  verhOtet  aucb  die  sogenannten  Kaligussstelleo,  d.  h.  n&f 
Stellen  des  Gusses ,  welche  entsteben ,  wenn  Strome  massig  wi 
matlen  Eisens  innerhalb  der  Form  aufeinander  treffen  und  so  rasch  er- 
starren, dass  die  ihre  Vorderfiacfae  bedvckendeu  OxydulbILulcfa«D  nicht 
mehr  ausgeschieden  werden  k&nnen,  sondent  als  trennende  Schichten  sieh 
aneinander  fUgen. 


>)  D.  p.  J.  1S8I.  24ä,  406  m.  Abb. 
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Mha  sucht  im   allgeineinen  no    kslt  als    möglich  tu    gieuon,   einer- 
K'iti  um  das  Sobwindec  ta  miinJeni,  andererseits  um  die  vurberigo  Aus-. 
Mheidang  der  Tom  Eisen  rei-sflilnckten  Gase  zu    fördern.     Vm   trotzdenk^ 
Form  gut  au»zuftUJon,  wird  der  Aubriaguu^  dvr  Wiudpt'eifea  eat- 
'sprechende  Sorgfalt  gewidmet,  so  i&s^  die  Lnfl  das  Einflicä-sen  des  Gisens^ 
Dicht  erschwert  und  ferner  das  Eisen  durch  mehrere,  oft  eebr  zablreidi« 
möglichst    kurze  Kanäle    vom   Einguas   aus    zugeführt.      Letzteres    wenclet 
miLD    DumHutlicb    bei    dUnn  wand  igen    3tDckeii    au.    erbtereü   bei   dickuren. 
Dabei  wird  wohl  der  Einguesoffnunp  gegenüber  eine  offene  Steigrohre 
angebracht,  so  dass  die  Luft  vor  dem  Ktüvn'  frei  zu  «Dtweicheu  vermag. 
Sehr   dicke  Stfleke    »ueht  man  vor  den  Polgen  (ks  Schwindans  da- 
durch XU  schUtien,    dass  man   einen    xiemlich  weilen  äaugkopf  anf^tzt 
und,    nach  btuttgehabtem  Giessen,   ein»  Eiseobtiuige  durch    diesen  in   das 
GiuastDek   schiebt   und   auf  und   nieder   bewegt,    am   das  Nachsacken 
nirdem   (I.  213). 
Hoher  Drack  im  Innern  des  Ktscns  mindert  die  Blasenbildung.   Das 
"VeruDlasAt    vtt  die  EingubüilfToung   recht   hoch    zu    legen,   oatQrUch.  aac 
den  etwaigen  Saugkopf  oder  di«  Stelgn^lire  untsprucheud  zu  erhöhen. 

Da  da»  Einheitsgewicht  d«  flilBsiKcn  GuMctaens  etwa  7.2  betrilgt,  bo  ent- 
■pricht  1  m  ÜGbe  der  Eieenii&ule  tli-ui  Druck  vOn  0.7)  k-g  t'&r  1  ycm.  Ü»  ist 
atM>  sehr  wohl  möglich,  auf  diexem  Wtge  erhebliche  Drücke  hervortuhringcn. 

G.   Zurlohten  der  EiBengfisBe. 

Die  meiaten  EiacngüjBc  Ainrl  ao,  wie  nie  aus  der  Form  kommen,  fertig. 
nachdem   nur   die  Anfiitiise  odüc  Uiesozupfen  (Oie  durch  AiufQUen   dn  Ein- 
gusses und  der  Wind  pfeifen  entstandenen  Änb&neae)}  noch  heiae  abgCHohlagen 
und  deren  Spuren,    suwie  die  Uuisnlht«.    darch  Heisacl  und  Haniiiier  wa^gs^ 
■chafft,  mit  harten  gunteiAcrnen  Keilen  ^welche  utatt  dei  Monüt  gohc&uchliebeM 
Foilenhicbe»  einfache  grobe,   glcii'h    Jurch   den  Gusa   daran   uneugt«  Kerben 
batieii)  w-eggefeilt  oder  uur  dt^tn  Sdili^ifittüin«!  oder  inittvls  Satid«trikhtes  (I,  400) 
»bgetcbliS'cn  und  (Putzen).    Man  tfUat  den  grflberen  Gegenst&ndQii  die  achwart- 
grmoe  oder  lililulichgrauc  Farbe,  welche  sie  vom  Guase  aus  haben;  feiners  Stficke 
werden  ge»chwar»t,  entweder  durch  wiederholte«  Anrtuchern  über  Fener  von 
Kienholz  and  Heilten  mit  einer  atelfeti  Bürut.'.',  oder  durch  BeKtreichen  mit  Lein- 
oder Nu«flfil,   Erhitzen  bis  lum  Vergeh wtß den  der  Klamme,  and  BQratcn.     Man 
kann  auch  die  Stfleke  dann   mit  Lcinill  bistroichiin   und    200  bis  2!;0  mm  hoch 
Aber    einem    Flumufeuer    un    einem    Drahte    so    aufliänaeii,     da»   sie    gane   ID 
Bauch  sehOlit  sind,  nach  Verlauf  einor  Stunde  nie  b»  nahe  an  die  RlOheK-q 
d«Q    Konleii    dei  uuxgebriianU'ii   Fttucrs  hernblasiten,   n»oh   einer  Viertelstuod^ 
in  kalte.«  TerpentiDfil  tauchen    and   endlich    abtrocknen,     Auch   IjeinM-Firnig, 
mit    KienruM   und   etwas   Indig   versetzt,    wird   ai>K<^wendet.      Muncfae  Oegen* 
stind«   «erden   (mit  den  ap&ter  vorkommenden  Ililftniitteln)   abgedreht,    uuis- 
gebohrt.  befeilt,  gehobelt,   öherbaupt  weiter   bearbeitfit;    fein   verziert«  Stücke 
auch  wobt   citHiert.     Kochgef&»e  werden    mit  vM'dfloDter  &chwerd»flure  abge 
bsiil    und    mit  Schmulü    auagekleidet  oder   ausgedreht .   mit  Sandstein,  ausf« 
ickUflen  und  vendnnt.    StQck«,  welche  auü  mehreren  Teilen  beitohen,  werden 
dareh  SchraubCD  oder  durch  Ni^te  von  Kitendraht  tiuammeogesetat. 

Bi  ist  an  diastr  Stall»  auch  de»  w.  o.  (S.  S3)  beBuhriebeoeD  Temperns 
n  gedenken. 

Kleinere  0eges8U.nde  [SchloNnteile,  SchlüMel.  Bcherengriffi}  u.  u.).  welche  aus 

whmirdbarein  Eiwo  bertehen  tollen,  aber  ihrer  Gextalt  wegen  xchwierig  zu  nchmie- 

i>a  lind,  werden  hSnfig  dnrch  Gie«sen  gestitltet  nnd  dnrcb  Tempern  erweicht. 

Out  geluDgene  OavwarsD   mfiwen   von  slalter  ObHril&cbe.   ohne  Lftcher, 

UsMB  and  Poren  sein,  feine  GoiLsnähte  und  reine  Kanten,  sowie  scharf  auag»- 
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dnicklv  Veni«rtmg«!n  haben,  (lerinffe  Uicke  (wo  aie  nicht  dem  Zweeke  so- 
wider  ist)  und  davon  abb&ngende  I^eichttitkcit .  Howitt  mögliohat  goringc  (docti 
nicbt  )>iB  zur  MQrbheit  vcrmindi^rttij  Hürte  und  g«ntl0«Dde  Ftttiffkeit  nnd  — 
fklU  nicht  gro«e  HSrte  durch  den  Zweck  bedingt  wird  —  ebenwls  Vc— "" 


2.  Stahl  Biesserel. 

Im  allgemeiaen  wird  beim  (JieBBeu  des  Stahles  wie  beim  Eis«Dgugi 
verfahren,  nur  dass  man  sich  stets  der  Formen  von  fettem  Sande  oder 
auch  wohl  von  Lehm  bedient,  welche  beitle  vou  büch»t  feuerfester  D»- 
schalfenheit  sein  müssen.  Eh  lieschrlLnki  sich  aber  dieser  Zweig  bis 
jetzt  auf  weoifle  Gegenstände:  Walxen,  Kanonen,  Tarmgloeken 
(worüber  nüheree  unter  „Bronzef^ieesorei"}«  Sefaalengtocken.  Rsd- 
krttnz«  flli-  ßi^enbahnwaKea  ond  ganze  Scheibenrttder,  ZabnradkrSnte 
and  andere  «^roese  Sachen,  bei  welchen  die  bedeutende  Festigkeit  des 
sogenannten  Maschinengussstahlcs  (S.  37,  39)  zur  Geltung  kommt.  Daa^ 
Gieseen  voo  Gegenständen,  an  welchen  Teile  von  eebr  verachiedeoer 
namentlich  auch  ron  geringer  Dicke  sich  befinden,  bietet  Sehwierigkeit 
'dar  durch  das  ungleich  Hchnelle  Erkalten,  welches  leicht  Sprünge 
Blasen  zur  Fotjie  h«t. 

GrüGStire  Schwierigkeiten  erwiich»eu  aus  der  Neigung  des  Staiilef^ 
im  geschmolzenen  Zustande  erheblicliore  ßoEmengen  zn  verschlucke 
(vergl.  S.  31).  Baa  Schmelzen  des  Stahles  im  Tiegel  wie  auch 
Flammofen  bietet  reichliche  Gelegenheit  zur  Gasentwicklung;^)  so  iH 
man  der  Aufgnbe,  biaseafrcie  Stahlgüsse  zu  liefern,  noch  nicht  allgemein 
gcwiuibtion.  Manche  W^rke,  welche  grosse  Erfolge  erzielt  haben,  halten 
ihre   Verfahren   btreng   geheim. 

Vielleicht  it«t  der  Mitis-Quss')  geeignet,  die  vorliegenden  Sehwii 
rigkeiten  xn  ISuen. 

Unter  dieseiu  Namen  vertitobi  man  eine  Legierung  kohlenstoffiinn€ 
Eisens  mit  0,1  bis  0,5  ^,'g  Aluminium,  welche  sich  durch  DDnnfl&ssigk< 
und  dadurch  anamchnen  soll,  d&ss  die  GussstUcko  dicht  ausfallen. 

Wenn  der  Inhalt  eines  Schmolzticgels  (25  bis  80  kg  Stahl)  lu  des 
beabeicbtigten  Gustisttlcke  nicbt  ausreicht,  entleert  man  zuerst  zwei  oi 
mehrere  Tiegel  in  einen  i^Sssoren  voraus  glühend  gemachton  Hafen 
giemt  auB  diesem,      l&t  ein  solcher  Uafen  zu  gross  zum  Heben,  so  at 
er  nTibeweglich   Ulwr  der  GieBsform   (welche  in   der  Erde  versenU 
bat   aber   ein  Loch    im    Hoden,    aus   welchem    nach   dum   EinfflUeDl 
Stahles  der  dasselbe  versehlieHsendo  Pfropf  mittele  äeines  langen  Stieles 
ansgeM>gen    wird,    <to   d&aä   der    äUüsige  Stahl    in  die  Forni  laufen   kann. 
Vielfach    gchmiUt   man  den  zu  gLesacuden  Stahl  in  Flamniüfen  mit  Gas- 
feuerung ^I,    172). 

IjrOMe  AmboKsC  kennen  »o  gegofman  werden,  dawi  ihre  Arbeitxftäcbe 
<Babo)  auK  Stalil,  der  Qbrige  Kßrper  aus  (?i]H<ieiaen  betiteht,  indem  man  sie  — 
die  Biihn  unten  —  in  Sand  formt,  den  Boden  dvr  Form  durch  eine  EisenplaHe 
bildet,  beim  Giesson  nientt  nur  Stahl,  dann  kurse  JCeit  Stahl  und  GnsaeiMn  sn- 


i|  Stahl  und  Eisen,  184«,  S.  6d6i  D.  p.  J.  I8S7,  2ee,  807. 
»)  D.  V  *>■  »*»7.  im.  3(W[  18SS,  267.  397. 
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_  ■ehliflnlidi  aber  nnr  OtuwiMn  einlaufen  lAati.  —  Zar  HeratelloBg  tob 
'rvavkldtisD  f&c  EiKi-ubahnvu^'n  ist  mit  Vorteil  «ine  Legierung  von  Gws*- 
tiMO  nnd  (tu««stahl  <IcUt«ri>r  bin  ku  Mi%)  nngewi^ndet  wollen  |„Stahlga>s"). 
—  6<wOhnlic.h  norden  ilte  ifrnBsea.  sehr  bedeutender  Festigkeit  bad&rftifKO 
OcfeiutAndi-  (Kaitnnen,  Wellen  u.  s.  w.)  nicht  unmittelbar  duccnGoM  dargesMIt, 
■HWam  eritftlten  ihre  vallige  Oetlalt  erst  durch  yAcbiio)imi«den  idie  R&äkrilns« 
dnrcb  W&henl,  wodurctt  d«r  StofT  an  Dichtheit  und  Featigkeit  gevinnt. 

8.  llI«8t)iiiK^i«8s«rei.  *) 

Eis  soll  in  diesem  AWbnitta  das  Giessen  des  Messings  (Gelb- 
fj*fti«rei).  des  Tombaks  (Rot^i«88er«i>  and  d«s  NeasUbere  zasammeti- 
g»but  worden,  woil  dies«  drei  MeUllmiidchnngen  beim  Gnaae  durehaaa 
■Cwrlei  Behatkdlung  niiterltej;;«n. 

Die  ^Qzigoii  Piinuätoffe,  welche  hier  gebraucht  werden,  sind  Sa  ad 
md    LebtQ.      Der   Sand    iM    in   d«r    Regel    Tetter    (stark   thonholtiger) 
8aad,  and  die  Formen  «erden  daber  getrocknet.     In  magerem  (nassem) 
Agie   *ird  niir  von  einzelnen  Giesst'rn  bin  nnd  wieder  gegossen;   der 
|H3aiU)  «ngtiwendete  Sand  niues  grobkSmig  sein    und  darf  nur  lose  ge- 
WTOl  (nicht  stark  7.u8amnienpei>resst)  werden,  daher  taugt  das  Verfahren 
nur  zun  tioss  grober  scbiiobler  GegenstSnde.     Die  Lohuiforworci  wird 
vagen  ihrer  grOssem  Koetapicligkeit  nicht  häufig  nnd  faat  nar  dann  an- 
gewendet, wenn  bei  grosseren  Gegenständen,  die  ein  einziges  Mal  abge- 
gooen   werden   sollen,  die  Hcratellong  etne:^  HodeUee  sich  nicht  lohnen 
«Srde.      Übrigens  kommen  grosse  Stncke   in   der  MeninggNflKrei   »etten 
nr.  weil  man  sie  meiät  ebenw)  brauchbar  nnd  Bt«ta  mit  grosser  KoKt«n- 
enparuBg  in   Ouss^ieen  ansftlhren  kiinu:    die   Walten   xum   Katiundrucke 
sad  die  Stiefel  zn  PeuerBprilun.  Schiffsbestand teile  sind  fast  die  einzig«o, 
«»leh*  aageftohrl  werden  kSnnen.     Doch  besteben  sehr  oft  einzelne  Teile 
^  Sandformen  (insbesondere  die  Kerne  Ihji   hoblen  Gegenat&ndon)  au£ 
fcbraantera   Lehm. 

A.  Bandguai. 

Der  Ponnaand  mns=  fein  und  gnt  bindend  Boin;  die  losen  KInmpen. 
^  mlehoi  er  lom  Teil  gegraben  wird,  zerstösst  man,  worauf  der  Sand 
(aiAt  und  mit  Kohle  (bis  xn  ein  Vierte),  i>elbst  ein  Drittel  seines 
Ittmea)  gemengt,  nitn  Gcbranch  ab«r  m&ssig  angcfenchtci  nnd  durcb- 
l^atUt  wird  (das  Anmaeben).  Die  Kohle  ist  gewGbnUcb  nicht  HoIb- 
Wüccuteab,  fiondem  Ktenmss,  welcher  durch  seine  Fettigkeit  nnd  Looker- 
Ui  wwitger  die  Bindekrafl  des  Sandes  beeinträchtigt  ■  Sand  von 
BWiger  Fettigkeit  vertrfigt  keinen  Koblenzuaatz,  wird  dagegen  wohl 
«kr  mit  ein  wenig  Roggenmebl  vermengt,  am  mehr  Bindekralt  zu  ei^ 
^■^■B.  Znra  Aiifencbt«n  wählt  man  statt  reinen  Wägers  lieber  eine 
*•■•  klebrige  Flllii8igk>*it,  z.  D.  Bier,  Üierbefe  oder  eine  Miscfanng  ans 
^Hsv  ond  brsnnum  ZQckersimp.  Sand  von  alten  aa^gossenen 
IWaea  kann  nur  m  Vermengnog  mit  friscbeiD  wieder  angewendet 
•ttdR 

*l  f  rrcoti,  lecbDoi.  Ene^klop&dtii.  1839.  Bd.  IX,  S.  &»;  m.  Abb. 
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Die  Modelle  siad  von  Holz,  besser  Ton  einer  Misohun^j  aas  2Unii 
uid  Blei,  von  llartblei  (M.  bT),  Zink  oder  von  Mesüing.  GcgeoHtiliide, 
welche  wegen  ihrer  Gestalt  »ich  nicht  im  gatizen  glessen  laasea,  wer 
in  Teilen  geformt,  gegi>3sen  und  dann  zosammeDgelCtet. 

Das  Einformen  tttimmt  im  wuHuntlivheu  citt  der  Kaatfoforiiiorei  für 
EisKUgUM  fiberein]  die  BefafiltTitX!<e  (ßr  ilen  Saitd  (PIiiHchän,  Pormf laacheo, 
Giea«fta8i:heti)  mtiiI  me»iingene.  giifweiHcrne ,  schniiedeisame  oder  hSttene, 
I&DffUch  viereckige  Rnbnien,  meist  von  30  bin  TiS  em  lAogv,  l!>  bis  45  <m 
Breite,  8  bia  10  r"t  Höhe  und  6  bi«  2^  Mtin  Wanrt^OLtlie,  deren  tCi^wöb&tieb 
xwei  (drei  nur  in  Beltenen  FKlIeo'  aufeinB.Rder  gcBetzt  werden,  Eiserne  Hakes 
an  den  Auuena^iten  des  t^inon  Teiles  (prcriron  ii)  Rin^e  an  dem  andern  TeJle 
ein,  und  sichern  die  richtige  Stellung  und  Verbindung  beider.  Damit  die 
SAndniantf  in  der  Flajwbe  feathält,  lind  die  Wände  auf  der  innutrn  KIftche  am» 
gehöhlt  ndf^r  auch  nur  einTBi-h  nhgt'achT&^t.  An  einer  schmulen  S«)te  sind  1, 
2  oder  3  Otfnungen  l'Qr  auwilOuhpr  (xur  Hllllt«  in  jedem  der  beiden  Teile)  an- 
gebrncbt;  von  diesen  Lochern  aim  werden  Rinnen  im  Rande  anseeschnittee, 
weiche  nach  den  KcniihOhlungen  hiofflhrea.  Mhd  formt  nllmlich,  bei  der  g^ 
ringen  GrSMe  der  GuMStncke,  fiut  immer  mehrere  dcrBelbi.>n  QcVjeneiniinder  in 
einer  Ruche.  Sehr  oft  wird  dann  vom  GieMloohe  aui  eine  Hftuptrinne  ange- 
legt, TOn  welcher  seitwärts  Zweige  in  die  einKelnen  Formen  gehen.  Hierbei  ist 
zu  hemerkcn,  dnfls  die  Seitenzweige  geg«n  dan  GicsKloch  lurGck  Khrig  lanfoo 
BoUen,  damit  dio  dorn  Qictuilovh  nübcr  liegenden  Formen  nicht  eher  lieh  I^Uen, 
alii  bi*  die  entfernteren  voW  sind,  um  eine  Zemplitterung  des  Meaiiingii  and 
dadtireb  bewirkte  ßnbnelle  ÄbkUhiung  deBatdbeo  zu  Tecmeidun.  Dun  EindrOcken 
dea  Sunde»  in  die  FUwche  gr-j-cbieht  tviU  mit  den  Bilnditii  und  durcb  St»nipfen 
mit  einem  Holne,  t*ili«  durch  Dar  überrollen  einer  Kanonenkugel,  in  groseea 
Giewereien  wohl  mit  UiU'e  der  Formmafchinen  |S.  131). 

Eine  »uläjisige  Sparsamkeit  i*t  ob,  nur  sonilchit  am  ans  Modell  fein  zu- 
bereiteten Sand  in  ifiner  dünnen  Luge  einxufurmen,  den  ÜbriKen  Haum  der 
Flasche  aber  mit  gröbt-r^iu  iti  fiilten.  l>aH  Zuiiliu  tuen  kleben  der  beiden  Kand- 
maaeen,  welche  in  den  zwei  Tuil^n  der  Flusche  enthalten  sind,  verhindert  man 
durch  R«pi)dem  der  3cheidung»flÄihe  mil.  feini*m  Koblenntaub.  Fertig  geformt« 
Flaschen  werden,  nachdem  die  Mndelle  herauwenommen  lind,  am  Feuer  ge- 
trocknet, bm  der  Sand  beim  Krnti^n  mit  dem  Fingernagel  rauscht,  wieder  «o- 
•ammengPMtzt .  und  zwischen  Brettern  m  eine  Formpreise  (einen  hfllzernen 
Rahmen  mit  zwei  Schrauben  oder  einem  Keile)  gebracht,  wo  man  tie  fett  stt- 
»aminenapannl.  Hie  FoTm|jrease  nimmt  gewöhnlich  mehrere  aufeinander  geleffte 
Flat'i'ben  zugleich  auf.  Sie  wird  in  gentigler  Luge  hingeflütst,  so  da«8  die 
liumilficber  der  Flaacben  nach  oben  gekehrt  nnd;  da«  Eingießen  geachieht  un- 
mittelbar nun  dem  Schmektiegel. 

Da«  .ScIinieUen  des  Me&sings  verrichtet  mau  in  eiuem  (gewCihulicb 
12  bis  Ib  hy  fassenden)  iiraphittiegel,  der  auf  dem  Koste  eiueti  ge- 
mauerten Windofens  ([,  192)  steht  und  gane  mit  Hokkohlen,  Stein- 
kohlen oder  Koke  und  Torf  umgehen  wird,  Der  Hegel  nach  sataui  dio 
Giesser  ihr  Messing  üelb&t  2URamnien  und  vergieAseii  et  tuimiitelbar,  dft- 
bei  wird  altes  .Me&Bing  nud  verschiedener  MeBsiagabfall  gelegeilÜiob 
mit  oingescUmol^eu;  dnss  zeini  Gies&ereibeirieb  fortigee  n«QW  M< 
nmgeecbmolzen  wird,  kommt  seltener  vor. 

Das    Mossing  zieht  sich    beim    Festwerden   und  Erkalten    bedeat 
zusammen    (schwindet  stark);    und    wenn   dllnne  Stellen  an  einem  Qi 
•tDoke  vorhanden  sind,    so   ki^nnen  diese  abreissen,    wenn    der  Sand 
Zaiunmeniiebung    Widerstand    leistet.     So    z.   ^.    reitet    ein    Uing 
wenigstens    einer  Stelle   seiner  Peripherie;   bei   einem    Rade   mit  dQnneo 
Speichen  reis&t  ivenigsteue  eine  dieser  letzteren  an  ihrer  dtUiniten  8t 
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wenn  man  nicht  sobnell  nach  gescbebenem  Uusee,  wILbrend  das  StOok 
nctch  glUht,  die  Flasche  StTtiet  und  den  Sand  dort,  wo  er  sieb  dem  Zu- 
fsrnmenziebeD  entgegcusetEt  (an  dem  innvrn  üinfimge  des  Kinges  oder 
ifandkrances)  wegräumt. 

Der  Aogasti,  Uiesasttpfen,  Giesskopf  (das  durcb  An»fnl]ea  des 
Giestloches  and  der  Giessrinne  mit  dem  Giiasütllcke  verbiindene  Metall) 
wird  nach  dem  Ii]rkult«n  mit  der  SSge  abgeschnitten.  Uie  Aleäsinggflsee 
mOssen  fdst  ohne  Ansnabm©  dnrch  Befeilen,  Abdrehen  u.  3.  w.  noch 
Weiler  ttu*Kearl>eitet  werden,  da  sie  nie  weder  eine  glatte  OberÜllche  und' 
scharfe  Kauten  baljcn,  'noch  auch  die  rutne  gelbe  (vielmehr  eine  ange- 
bafene,  matt  tütlicbe  oder  bunte)  Farbe  teigen. 

Is  raanohen  FiUlen  sind  Bi>standteile  Ton  Riten  oder  Stahl  mit  Mctiing 
dnrch  den  Gne  %a  verbinden.  So  werden  oft  die  Zeichenfedern  der  Reia»> 
Beuge  mit  ihren  Stielen.  aidMingene  Zirkel  mit  ihren  sUlblenicn  Spitzen  dar 
darab  TerLunden,  dam  man  das  Messing  um  de»  BtabI  lieruu^iewt  (statt  letztem 
üi  daa  Hewing  einzalOten);  Tbür-  und  P^niterkDÖpfc  ffiemat  atika  auf  ihren 
ÖMToen  Schalt,  mexingene  KnCpfc  odi-r  Bjiki'n  auf  geifcbmiedete  eiHrne  Nflgel 
odtr  ebeme  Schrauben,  q.  lifil.  ui.  In  «olcbeii  t'ftllen  werdeu  die  Mtnlelle  nlr 
dan  GtM*  wie  RuwOhnlich  eingefcmut;  die  Kinen-  oder  ät&hlteile  aber  leinet  man 
dergMtalt  in  den  Sand,  daea  als  »o  weit  in  die  HObluog  reichen,  als  sie  rom 
HMnns  omg«ben  werden  tniiaaen.  Um  ihrß  richtige  Lai^e  ohne  Schwierigkeit 
m  erreichen,  giebt  man  dem  ModellR  eine  VerlängerTing  vnn  gleicher  Geotalt) 
welche  die  nOtige  VertiefuD^;  im  Sitn']«  auMpart.  UrQBser«  Masst'n  Ton  Messing 
nm  dicke  Eitcnst&eke  herum  in  gimwen.  gelingt  nicht  leicbt,  weil  dos  MeHsing 
bei  aeinem  Beetrebeo,  sich  im  brkalten  xutamuienxnuehen,  durch  das  leisen 
gehindert  wird,  und  daher  Berreiünt.  Man  mu»  wenigntena  daa  Bison  nnntittcl- 
bar  Tor  dem  QnaM  beiBB  in  die  Fonn  legen,  damit  ea  sich  ebenfalls  zu- 
Miamensiebl. 

Zor  Bcrstentiag  kleiner  GuawtQrke,  an  deren  Dichtheit  man  besonder« 
Anforderungen  stellt,  ist  eine  Giessmascbine  in  Gebrauch  gekommen,  bei  welcher 
da«  Metall  unter  etarkem  Druck  in  die  {am  gebranntem  Thon  beigestellte) 
Form  eingelübct  wird.*) 

B.  ItAlmigtiaa. 

Der  Lehn)  wird  zum  Messinggufis  ebeuso  zubereitet«  wie  fUr  die 
Eisen gieeserai  (S.  tl7).  Aui-h  duR  Verfahren  Wim  Formen  und  bei  der 
Vollendung  der  Formen  fUr  den  üuss  ist  wie  dort. 

UessinggUEESwaren    ttberhanpt    mtlseen  so  glatt  nnd  rein  und  so 

gQt  ansgegoswn  als  möglich  sein,  wenngleich  das  Mossing  niemals  ebenso 

•ebaife  QOhw  liefem  kann,  als  das  Eisen;  die  Gu^snUbte  sollen  nicht  ?m 

grob,  and  aosgelloBsene  Teile,    welche    eine   besobädi^'te  Form    anvieigeu, 

iMtn  nicht  rorbanden  sein:  endlich  muss  dae  Metall  dicbt,  ohne  »cht* 

bare    Poren    ttnd    ohne    eingemeni^e    Oxvd-    oder    Schlacken  teile    sein. 

Weiue  Flecken,  welche  eine  angleiche  Vermischung  des  Ziukes  mit  dem 

Kupfer,    oder    ansgescbiedeneü    ßlei    beurkunden,    sind    ein    sehr    arger 

Fehler,    der    ohne    die    griJsst«   Nacbltissigkeit    beim    Zusaromeoschmelzen 

^A  Cmrllhrco  dea  Metalles  nicht  Torkomraen   kann. 


'I  D.  p.  J.  1870,  lUft,  201  m.  Abb. 


Die  Bronzä  wird  gleich  dum  MosuiDg  eutwoder  in  fotteiu  (aiuDubm:«- 
weiae  in  magereiu)  Saude  oder  in  I>ehin  gej^oüsen.  Die  Zabereitang  der 
Farmen  utid  allcti  Übrige  atiiuoit  uiit  dooi  Verl'aUr«n  oad  Mitteln,  die 
für  die  Mef^^iui/gie&seret,  bezw.  Bisetigiewarei  gebrSucblicli  sind,  Qberein. 
E^  iollen  desbnlb.  um  Wiederholangeo  zu  venneideu,  biei'  nur  einige 
der  Bronxegiesscrci  fast  aasucbliesslich  angebljrende  Form  verf obren  be> 
Bohrieben  werdea. 

1)  Qroaso  Glocken  tTurnifflockenJ^).  Man  formt  die*elbeB  jedentnt 
Lehm,  weg«»  der  grflw^cn  FoHtigHett  dinees  Stoffes,  verglichen  mit  seibat  fettem 
Sande.  Die  Uorstvllutit;  dur  Furm  summt  in  drn  H:iuptpunktcii  anaz  mit  dtiB'. 
Formen  iifrowier  KCA.stl  fnr  den  Ei^eni^nss  flherein  1&.  Mt);  di>r l.ll<)CKengie»er  hat 
aber  bei  der  Verfertittuni;  «ein^T  Dicblretter  iiut'  die  eineefObcten  und  durch 
die  Erfulirung  Ijt^w&hrten  VerbilltiiiMe  der  AbmeMung«D  nücksichl  zti  nehmca. 

Die  OrOitie  tänor  Glocke  bettimuit  ibreu  Ton,  der  de»to  bSher,  je  kleiner 
die  Glocke  int;  die  V^rliältniüse  der  einzelnen  Aluneaaungen  untci-einander 
etimmen  bei  gui  uuagt' führten  Giockcn  gewöhnlich  bis  iLuf  ^rin^e  Abweicht! ni^en 
Qbereiii.  Dan  grOetten  Durchmcsier  bvHitst  die  Glocku  an  ihrer  Mündung,  und 
die  grOmte  MetalUtftrke  an  dem  Scliiage  oder  Kranxe,  d.i.  an  jenem  Du- 
kreiee,  ir*%^  velchen  der  eiseniiu  KlOppel,  Schwengel  beim  L&uten  schUgt. 
Die  Picke  am  Schlugu  pÜt^^t  in  der  grünten  Weite  I&  mal  nnd  in  der  Hone 
12  miLl  enthalten  su  sein.  Die  Metalldicke  und  der  Dui-ohmener  nimmt  vom 
ScblHBe  bis  zur  bäik>en  llObe  iib;  in  der  obem  BAlfte  der  Olocke  betiftgt  die 
Meiftlutärko  nur  ein  Drittel  des  Schlüge«,  und  die  Weite  nur  die  HAlfee  der 
Wüte  an  der  Mündung.  Diu  obente  K(^*:blDneno  Cnde  der  Glocke  heitct  die 
Haube  oder  di<!  Platte;  ilarauf  «tehen  die  mit  der  Glocke  ana  einem  Gauen 
gegossenen  Henkel  (die  Krane),  woran  die  Glocke  oybängt  wird.  Die  Glocken 
«ine«  rientimmigon  Oelilutu«  geben  den  Urundlon,  diu  Torz,  (Quinte  und  Octav 
an;  ihre  DurchmeRser  verbalten  eich  wie  die  Zahlen  2,  l'/j,  I'/«  1;  ihre  Gewichte 
□»he  wie  8,  'I-Vio.  ^Vlu.  t.  Man  findet  »ehr  nah?  das  Gewicht  einer  in  mittlerer 
Stärke  angefortigten  bronaenen  Glocko  in  Kilogrammen,  wenn  man  ihren  in 
Centimetern  au«i;edrtlL'kteii  Uurchuieaser  lani  AuuerffteD  Bande  genomuieu)  lur 
dritten  l'otoni:  erhebt  und  mit  0,00057  multipliEiert ;  umgekehrt  den  Durch- 
niesMir  in  Centimctem,  wenn  man  dj»  Gewicht  in  Kilogrammon  durch  0,00057 
dividiert  und  tiu»  dem  Qiiutii'nlün  die  KubikwurxL-t  sieht. 

Man  legt  die Glockenformon  in  der  dicht  vor  dem  Schmelsdfen  beBndlicbes 
Dammgrub«  iin,  welche  tief  genug  sein  mu««,  diimit  die  fertige  Form  nicht 
aiM  derselben  hervorragt.  Die  Hflndung  der  OW-ke  ist  beim  Formen  nnd 
Oieeieu  nach  unten  gekehrt.  Auf  der  fOr  den  Mitteljiunkt  der  Form  bestimmten 
Stelle  wird  ein  PfiLhl  eingeschlugcn;  mnd  nm  diesen  führt  man  euiTnt  ein 
ringförmige«  Grundmauorwerk  und  darüber  den  hohlen  ebenfalls  gemauerten 
Kern  auf,  der  nur  äuRierlich  mit  Lehm  bokloidet  wird.  Auf  ein  quer  Qber  den 
Pfahl  gulogtfa  und  in  den  Kern  vermuuortea  Eisen  (Grenseiaenl  stützt  man 
eine  «enkrechtr  ni«erne  Spindel,  deren  oberes  Hnde  hi  eiuem  wagerecht  Aber 
der  Grube  liegenden  Balken  läuft.  An  der  Spindel  wird  die  Lehre  (ein  geh^Jrig 
nach  dem  innern  Querschnitt  der  Glocke  ausgeschnittenes  Brett)  befeetifft« 
welche,  im  Kreisi.'  um  den  Kern  bernmgeffLhrt,  den  Lehmuberi:ug  deaselben  ab- 
dreht, glatt  macht  und  ihm  die  richtige  Qe«ts1t  giebt,  indem  eis  den  Qber- 


*)  Prechtl,  Tecbnol.  Kncyklopfidie,  1836,  Bd.  VlI,  S.  m  m.  Abb.  — 
J.  B.  LauDttv,  B«r  rollkommene  Olockengiesaer.  Aus  dein  Franiftiscbea. 
Quedlinburg  und  ijeipng  i»3t.  —  Die  GtoekengioBserei.  Von  F.  Harter. 
Weimar  1864.  —  J.  Ü.  Hahn,  Kam^fanologie.  ICrfurt  1002.  —  Glockenkund«, 
Von  Ueinr.  Otte,  l^ipng  1859. 
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ßHmgeo  Lebst  abetmclit.  Um  äcn  K«ro  uurautruckneu,  inacbt  raun  Feuer  ia 
tlcDMlben  an.  Dra  fertige  Kern  wird  mit  einer  Brühe  von  utniebter  .\»r\w  nnd 
WMser  bestrichsD  (geSsehertt,  dnoiit  daa  Huiud  oii^r  Modell  (die  Dicke) 
nicht  fe«t  damo  haftet.  Das  Moitvill  ist  «im-  l.4>)iiiilipkietduiiff ,  d«r«D  Dicke 
nnd  ättwere  Oestalt  Tfillis  mit  jener  dir  Glockf  cihereinMitnmt.  während 
dttrch  die  BerQhrung  mit  dem  K«me  auch  die  innere  Oe«talt  der  Olocke  ber>j 
Torgehriicht  trird.  Der  Lohm  dca  Modolles  wird  schichten TrE.'iB(>  anlgctraMi 
mit  einer  zweiten  liinch  dt^r  Sutiaern  GextiLlt  der  lilueke  iiUHgesuhuittfine&l  Li£r0, 
welehe  aa  die  ätcUr  der  zum  K«rn  ^leiiraucbton  pciolzt  wird,  abgedreht  und 
dorcli  Hfisung  d^  Kernes  auFtrelroüknut.  Zuletzt  giubt  miin  dem  Modelle  einen 
dOnnen  t  b«rx>tg  vun  Tulg  mit  t-tvr»«  Wiich»,  welche«  flQKsig  aurgetr<igeii  und 
mit  der  Lehre  geglättet  wird,  Bilder  and  andere  Vertierongen,  Schrift  n.  s.  ir. 
werden  nao,  ilub  lerp«ntinhaItit;)!iD  Wuchs  in  nassen  hölzernen,  ^ipsenen  ode 
noBiwenen  Formen  gedrückt,  iniltets  Terpc-ntin  anfgekleht.  um  dem  Modell«'' 

JRni  die  Bedchuffenheit  der  hOnftiKon  Olficke  zu  geben.  ECndlich  bildet  mau 
oreh  nberrnftligefi  schichtenweisca  Auftragen  von  Lehm  dt:n  Miintel,  der  mit 
einer  dritten  Lehre  abgedreht  und  durch  gelinde  Heizung  des  Keroea  gctrucknet 
wird,  wobei  die  wächsernen  Vt>Tziei-ungeii  auitiicb melden  und  gleicfagestultet« 
HOhluDgen  auf  der  Innenfläche  dea  UattteiR  zurücklaaxen.  —  T>ie  Ömiiing.  welche 
j«ttt  immer  noch  oben  in  der  Form,  di?r  Höhlung  de«  Kerne«  enieptcchund, 
TOrtaanden  isi,  wird  mm  Rinnelzen  der  Henkel  form  benutzt,  welche  durch 
LehmTerstricfa  f^  mit  dem  Mantel  VEirbunden  wird.  Die  Form  zu  den  Hecihela 
wird  aus  I^ehm  Ober  hQIxernen  oder  wiü:h«(>rnen  Modell«^  ifebÜiiet,  und  «nthlllt 
ta  ihrem  Ennem  a.\»  H&hlong  die  yollknmmene  Geütalt  der  Krone,  sciwte  den 
damit  »tiammenh&ngenden  ^ngn»  Tind  «inig«,  tod  v«richiedeneu  stellen  der 
Krone  anagehende  LnftJfichcr  (Windpfeifen).  Der  Mivnlcl  und  die  mit  dem-| 
«elben  rerbandeae  Hcukelforni  werden  durch  angelegte  eiserne  Scbieocn  und 
Beifen  rent&rkt  Halten,  welche  «ich  an  dieser  Auaröatang  belindcn,  dienen 
biemaf  daxu,  den  gänzlich  Tollenduten  Mantel  von  dem  Modelle  mittek  uinee 
Krabtm  oder  Flfucbenziigee  jibxiiheben  und  in  die  lißlio  r.u  ».ii^ihen.  Sodann 
•ohneidet  man  das  Modell  in  Stücken  Iw.  bessert  Mantel  und  Kern  nOtigenfsU» 
aas,  rollt  letztem  mit  Erde  und  verschtipii^  ihn  obu'n  mit  Lehm,  ISaat  den 
Mantel  wieder  herab,  und  macht  durch  Verstreichen  der  Fugen  mit  Lehm,  §o- 
wi«  durch  VolIatampfcB  der  Damotgrube  mit  Erde  and  Sand  die  Form  tam 
Onaae  fertig. 

Kleinere  Glocken  {von  nicht  mehr  uls  150  bia  200  i-jr  Gewicht)  formt  man 
liegend  auf  der  Siiindül  einer  Prebliule  (1,  267)  und  KtrIIt  Hin  dann  in  die  DiLmm- 
grube.  Für  eine  fabrikmäariige  Verfertigung,  wobei  oftmals  die.<ielbe  GrAsae  wieder 
Torkommt,  behült  man  das  Formen  in  »iiTruclit^r  äiellung  zwar  bei,  bedient 
deh  aber  als  Gnindli^te  des  Kernes  einer  giiaaei<ieraen  Glocke,  deren  Wandung 
Ifitterartig  durcbbroohen  ist,  und  auf  welche  Lehm  (oder  ein  fetter  Fonniand) 
ufgetragen  wird.  Die  Lehren  sind  filr  diesen  Fnll  von  Gui»eiscn  und  dAren 
iat  ein  uaeablecb  featgeechntubt,  in  welchem  man  die  erforderliche  (ieatalt 
taagciebnitten  bat. 

Der  Stoff  der  Tnrmglocken  iat  in  der  Regel  jene  Art  der  Bronze,  welche 

ilvon  den  Namen  (Uhrt  (.S.  ä4);  giigseinerne  (Hucken  gehCren  xti  den  AiiKnahroen 

Uli  and  sowohl  in  Kiimg  nU  m   der  HaUbarkett  Acbleciht;   nenerlich   werden 

mit  got«m  Erfolge  solche  von  Stahl  Ket^osaen  l3.  I3*i),  welche  gewöhnlich  etwa» 

iftnMr  ala  brontenc,   bedeutend   leirbter  und  wohlfeiler  a!*  diese,  dabei  Ton 

Mkr  gutem  Klange  sind.     'Aur  l^erechiiung  de«  Gewichtes  der  Stahlglocken  aus 

ihreki   Uurchuie>«er,    und   umgeketui,,    dient  die  auf  S.  110  für  Rronxeglorken 

p^bene  Anweisung,  wenn  man  nur  statt  des  dortigen  Bruches  O.l>00A7  einen 

URntewea  kleioereo,  DHuIich  der  Krfnhrung  zufolge  l<ei  Glocken  unter  450  mm 

'^■«kiaesser  oder  etwa  50  A-</  Gewicht  u,OD054,  bei  gräjseren  bis  !  m  oder  nn- 

pllkr  4M)  kff  O/X>0-l&  und   bei  nocb   grOneren  0,01^042  setzt.  —  Der  Schmelz- 

■flB  für  Bronice  ist  der  xcbon  (B.  9S|  Ijeitchriebene ,   von   dessen   Sticbloche  au» 

M*  «na  Kinne  nach  dem  Eingnne  der  Form  anlegt.    Sind  mehri^rc  Formen 

^•tosinander  in  der  Qnibe  angelegt,  so   teilt   man  die  Qiessrinne  in  Zweige, 

^'^ke  aber  den  nnseincn  Cingüsaen  münden   und  nach  der  Reihe  dem  zu- 
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flieuenäen  Mftalle  f^Htffhet  werden.  Nach  dem  Erkalten  de»  Qoura  line 
man  die  DamnitTrub«  auf,  iicbltlgt  duo  Mantel  ab.  bebl  die  Glocki;  b«rao«,  Bi|{t 
dioGifMazapfon  üb  und  rcinijjt  die  Oberfläche  durch  Feilen  und  durch  ScbeuerD 
mit  Sandsit'in. 

2)  Bildt>äii)<>n,  Bilsten  u.  df^l.  fBilHf>icBBerei.  KiinotKncs)  *L  — 
Haa  gioKst  dit^SL'  Ot'günstUnde  |tei  oa  im  tfunzen  odiT  id  mehreren  nacbüer  wo» 
eammvniiuiißtzendon  Teilenl  .-•IcU  hohl,  um  ihr  lievrichl  xu  verminderD  and  an 
MetaH  lu  sparen,  anch,  um  ihia  Snui^eii  ku  vurmoidi-n:  dabur  iat  ein  Küm  tiot- 
wendift,  Da  ferner  dii.-  Ümri^««  iJ«s  OirgenKtundn  vs  in  dvr  R«g«l  unnusführ- 
bar  machon.  den  Mantel  /n  serechneiden  und  in  zwei  oder  weninen  Teilen  tob 
dorn  Uodclbi  absancbmen,  so  wird  entweder  letztere«  aus  Wachs  gebildet  ud 
durch  HerauMchmolEOii  Ans  dem  iinxertfiilten  Mtintel  entfernt,  oder  dur  Maatd 
aua  einer  groiuten  Anztibl  HtUcke  uuf^ebaut.  C'brjjtcnit  kutumei)  uebrer«  Ab- 
Uniieruntieii  iu  dem  Veriahren  de»  Körnten*  vor. 

s.  FOr  grcMM  Bildwcrlto  ist  folgendee  ältere  Verfahren  zwar  das  lang- 
wieriprte.  ab^  in*of<^rn  da*  lieite,  ala  et  —  im  Falle  den  roilkommenen  Ge- 
ling«^* —  die  fohärfftten,  der  wenigsten  Nachnrheit  bedtirftit^en  GOüse  liefert. 
Nach  der  vom  DildhauKr  im  kleinen  üntworfvncn  tjkixz*.*  wird  flb«r  einum  G»> 
rfiste  TOI)  EiienHtfihcn  uus  Uip»  ein  Modell  in  der  wirklichen  (■rowe  Terfertigt 
und  mit  aller  Sorgfalt  vollendet.  Ober  diesem  >fodelle  wird  femer  eine,  g^ 
wObnltch  aoH  sehr  Tielen  Teilen  beatubcndc,  Gipaform  gemacht,  welche,  wem 
man  Uta  ohne  ditti  Modell  ztisumioen^telll .  einen  hohlen  litiuTii  von  der  GrÖNt 
nnd  äaswreii  GeitttUt  de»  beahsichli^en  GuMne«  darbietet.  Vor  dem  Ziuammeif 
aetxen  liokleidet  man  jede«  Stock  dur  Form  mit  «iner  LiirC  Wachs,  welche  eben 
BO  dick  ist.  al>  das  Metall  doe  Gunv»  werden  soll.  Die  Ciwuniiheit  jener  Wacbe* 
mame  «teilt  aUn  da»  Modell  t\.\r,  imlt^m  e*  innerlich  nnd  &u*Kerlich  an  QaRfaüt 
oad  Orfine  dem  hervnrzubrinj^enden  Guaswcrke  gleicht.  Die  Hählung  den  Wacbs- 
modelle«  mnna  mit  einor  Miuuie  iiusgr^nuit  wi/rJen,  w«-lcfae  den  Kern  bddet.  Za 
diwftm  Ende  hat  man  die  Form  aber  einem  GerQste  von  EiKBOEtAbeQ  ider  Aub- 
rÜBtung,  dem  KcrngeritFt)  auf  einer  fwteu  Urundlutfe  in  der  vor  dem  Ofen 
befindlichen  ilamm^uhc!  aufgestülit;  und  wenn  uUea  auf  die  angexeigte  Wet»e 
VDr)|«iicbtet  iat,  giusst  man  den  hobleu  Haiiiu  um  das  GcrCUte,  innerhalb  des 
Waohsmodellea,  mit  di^r  Kenmchliuhte  (gleiche  Teile  Gijw  und  Ziegelmebl  mit 
Waner  au  Brei  angemacht)  au«.  Daa  Zie^elmefal  verleiht  dem  Kerne  die  nAtige 
Hallbarfcuit  geg»n  die  Ditte,  der  Gip«  gi«l>t.  ihm  die  Fftbigkrit,  st-hr  bald  m 
erharten.  Um  heim  narbherigen  Rrhitxen  dnr  Feuchtigkeit  ein  leichte«  Ent- 
weichen auH  dem  Kerne  zu  sicbern,  bat  man  Sorge  getragen,  in  dem  GerQst  ein« 
bedeutende  Zahl  ctHen  blechern  er  Itdhrehen  emzuBcbalton,  welche  in  ihrer  Waod 
viele  L4cht!r  eatbalten  und  auf  dii- KiTnoberiläcti«.'  beriiuiünigen  i  man  fTIlIt  diew 
Kfibrcben  mit  Talg,  welcher  daii  Kiudringen  der  Kern*chlicht«  abhält,  alier  in 
der  Wurm c  herauscchmilst.  Diu  Gipätorm,  welche  nnn  doa  Gänse  noch  einhOUt. 
kann  nicht  aU  Giewform  gebntuclit  werden,  da  «le  der  HJUe  des  Mistallac  sidil 
widerstehen  würde;  «e  muHüte  nur  zur  Bildung  und  ZnaammenfiSgnng  de«  Mo- 
dellev  dienen  Man  nimmt,  sie  duher  nach  der  V'erfertiguog  des  Kerne«  ah,  wo> 
fod  die  Wachsdicke  auf  dem  Ki^rne  situ-ii  bleibt,  da  man  inwendig  auf  desi 
Wachse  gebogene  Drfihte  angebracht  hnl,  welche  von  der  Kernmane  cino^ 
«cbloHSn  worden  sind.  Da«  den  Kern  umhilltcnde  Wuchamodeli  wird  nach  Er- 
focderniB  auigebe^sert,  und  sugleiuh  vetzt  man  an»  Wach«  die  Modelle  für  den 
Eüngan,  die  LeitungarAhren  utul  die  itOtigen  huftrSbren  an.  U«r  Kingu»>  kommt 
auf  den  hflchatun  Funkt  dea  Modellua  zu  .«teben:  die  LeitungBrObren  und  Zweige 
dtBEelbcn,  welche  dag  Metall  uucb  den  vurBchit-deuen  Teilen  der  Form  hinmbrrä. 
om  letztere  von  vielen  Punkten  aus  »n  Kdini^lt  als  mOalicb  vnllftftndig  lu  fQUeni 
die  Luftröhren  geben  von  aabireichen  ^lullen  Aps  MoJeltee  aiia  und  machen  dai 
sehCrige  Entweichen  der  von  dem  mnRiessenden  Metalle  verdHLngten  Lult  mfl^ 
Beh.    I^itungsröhren  and  Luftröhren  nmgoben  wie  ein  Net«  diu  ganie  UftdlU. 


*)  Wattig,  Die  Kunst,  aus  Bronxu  kobeaaleStAtuea  xngioeeen.  Berlin  I614. 
D.  p.  J.   1837,  »Ö,    314  m.  Abb. 
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Sndlieli  verf«rt%t  nmn  Um  Munt«!  odtrr  liie  pi|{BBtUch«  GimMtrorm,  indsm  aftn 
du  Modell  flberati  (»attlrlich  aucb  die  tr&obiBraen  Modelle  der  Luft-  und  Lfij- 
toogsrtbr«!!)  »tmh  2Ü  mm  dick  mit  einer  JiMohung  am  feisem  Lehm.  Zieg«!- 
mehi  nnd  Leim waiver  (dem  Forinlciti)  aberzieht,  dann  ab»  gcwShulicht':!!  Form- 
Idiin  aufträgt,  da«  Oani«  mit  Lehnateiuen  vou  uubsuh  unibuut  und  ilui:«h  An- 
IcgBBg  oiaeroer  Scbinir«  vent&rkt.  Unter  der  Form  Idie  ku  dieaeia  Behufe  auf 
«iaem  «wernen  ICoitc  §tuht|  und  nna»  um  diuedbe  wird  soduon  Fvosr  gflninbbt: 
«et  gelinde,  um  diu  Waekii  »tuxuschnidxen ,  welche«  durcli  eine  um  FiiaM  (fe> 
iMimnn  Öffnung  nbflieMt,  irpftterhin  stürkni-,  nm  die  Farm  «charf  aiiB7.iitrockaea 
«id  hart  lu  brennen-  Wird  nan  die  Dammgrube  mit  tü'de  volIgeglantpU  (die 
Form  eingedämmt},  to  dftu  nur  der  K'iaffM»  und  die  Öffiiungen  der  Laft- 
r<Uiren  frei  bleiben,  so  kann  der  Goss  gMobeben.  Man  lfi««t  das  Metall  darcb 
eüne  in  Lehm  gemachte  Rinne  auit  dem  Sticbloclie  den  Svhmt^l&otGnB  (der  mit 
jedem  zum  Olookeugume  überciciBtlmmtl  xuorat  in  einen  ühur  der  Form  (fciuauer- 
Ua  Uebälter,  wenn  dieser  gefüht  ixt  dun-Ji  AuKxiehen  t>inej>  Miiernen  StAimels  in 
di<  Fenn  Hulbet  flienea,  grttbt  nacb  einiger  Zeit  (oft  erat  nach  mehreren  Togen) 
di«  Dammgrulie  nur,  bricbl  den  MAnti;!  lo«  und  bebt  dt'n  Gus«  aus  der  (Irube. 
Die  Angflase.  velr-he  durch  An-ifallimg  der  Luft-  und  I<eitnngirf)hren  entstanden 
■ind,  werdwi  abgvaftat;  der  Kern  wird  durch  eine  dazu  gelanHene  Uffnnug  nueh 
and  nach  beraatgejcnafft,  die  Oberfläche  de*  Guaica  aber  mit  Feile  und  Meiosel 
gereiaigt  and  wo  nOtig  durch  Ci*elioreo  tmit  kleinen  Meiaeeln  und  Punsen) 
aaehge«rbeit«t. 

Dieses  Verfahren  führt  —  abgeaehca  Ton  ihrer  auaporordentliehm  Lftng- 
wieriskeit  —  swei  Qble  Umütändv  mit  sich;  es  entfitehen  nfimlicii  buim  Brenoen 
der  torm,  indem  neb  dtCM  warnt  dem  Kerne  EuitanimeiiEtebt ,  Hax  Kisengerippfi 
dos  letxtcrn  atch  aber  Tarml^o  der  Erhitzung  ausdvbnt,  leicht  ^prUngu,  welcoe 
nao  nicht  «eben,  alao  auch  nicht  fiURl>eMs6rn  kii.nn;  und  xerreisit  beim  Bchwin- 
dnt  dflH  Gutae«  in  der  unnaohgieliigen  Fonn  da«  Mßtall  gern  hier  oder  dort. 
UuflUle  Ictrterer  Art  treten  utu  so  leichter  ein,  aU  man  in  der  Anwendung 
dl«Ha  alten  Vcrfabreni  gewöhnlich  den  Grundoatz  befolgte,  aelbat  die  v<.>rwickelt- 
•ton  GcgeastSodo  im  gauxeii  (also  2.  B  eiQ(.'n  Hf^iter  samt  Fferd  und  alleu  Neben- 
Icjlen  aus  einem  einzigeu  Stück»)  xn  giiMiAn.  fn  neuerer  Zeit  xioht  man  es  dar 
hm  allffeiBahi  ror,  eins  der  folgenden  unter  c  und  d.  angBrühiten  Verfahrea 
SB  gebronobm  and  dabei  das  herziivtellende  Werk  in  mebrer«  Teile  xn  lerlcuen, 
weube  idilieMlieh  mitftdi  Schrauben,  durcb  VerhOmniern.  Ventemnieu  und  Vei> 
hilen  der  Fag«n,  00  zusammengeKetet  werden,  dast  «ie  wie  au»  einem  StUoke 
bttt«hend  enoheineQ, 

h.  Man  kann  die  KemHchlicbte  tn  die  (gut  äiigeOlt«'!  öipsform  gie«sen, 
ohne  letztere  vorliir  mit  Wach»  aunukleiden*  dann  den  erhärteten  Kern  um  so 
viel,  als  dio  Hetulldicke  betragen  «nll,  auf  der  ganxen  OberflO-ch«  abnehmen: 
taditoh  die  Gipvform  wieder  xiiKiunra<!n!tety.en,  um)  den  Kaum  xwiicben  ihr  und 
dsm  Terkleiaerlen  Kerne  mit:  Warhn  vollgieesen,  um  dos  Modell  zn  bilden.  Das 
ftmtre  Verfahren  ist  wie  im  ubigen  Falle. 

e.  Der  Kem  wird  ans  Ziegeln  bohl  nft«h  »einen  HanptoimriMOn  anfgeführt, 

ant  Lebm  umkleidet  und  au>  freier  Hand  vfillig  ausgebildet.     Ober  dem  Gi^s- 

nikdelle  macht  man  von  itaik  mit  Siinil  veraetztcm  (wenig  Nchwindendeai  tfehin) 

~  «der  aus  gleichL-n  MaiMtdk'n  Lehm,  FumiHund  und  Kolileiurtaub,  tiogenann* 

t*r  MaHse  —  stQckweiKe  tan  Form,  brennt  dit-nelbe  iu  der  UlllhhitKe,    bekleidet 

'--  innerlich  mit  Thon.  so  dick  als  der  Cwaes  werden  soH.  paa-t  nach  und  naoh< 

"it-^tlkke  an  den  mit  Asche   bestri^uten   Kern  an,   indem   liiun  auf  letzterea 

«■^  Krfordcrnis  noch   Lehm   aufträgt,    nimmt  niU'h   dem  Trorknen   diu  Form 

'^'^  ab  and  auseinander,  heBeitigt.  dio  Thonbekleidnng,  sabst  endlich  die  Icore 

■^  <in  welcher  ninn  die  MetalUeituntten  und  Luftzilge  auMcbneidet  und  mit 

^Vartlkrwi  auafQttf>rt)  wieder  um  den  Kern  hemm  .luf.  verstreicht  die  Fugen 

Bit  Uhm  und  macht  alle«  sum  Guwe  fertig,  wie  lontt. 

Hierdurch  cr»part  man  das  teure  Wachs  und  die  Gipsform;  auch  entsteht 
^  Vorteil,  daas  der  Mantel  Etückwoise  (also  weit  buquemer]  gebräunt  werdtn 
™"!  dagegen  gebep  in  derSatidinnme  die  feinntAii  Züge  de*  Modellea  zuweilen 
**"°na.  ilareb  die  Fitgen  swJKuhen  den  FonmitDcken  entstehen  sahlreichotäiuar. 
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oSlite,  der  Quae  bedarf  wegen  dieser  bddeu  üoutAnde  ^Hkeer«-r  Nacharbeit,  und 
e»  uun,  im   Fallo  der  0\m  mwaXiagi,  diu  Arbeit  gans  tmd  gar  too   o^nt 
angefunden   werden,  wafareod  man   bei   dem  obsD  anaeiniinder  geseUiten 
fahren  (h.)  die  tiiptform  nocb  bat,  und  alio  daa  WacbBinodeU  leiäit  wieder  i 
■teilen  kann. 

d.  Die  >'orDj  wird  wie  unter  c.  atückweite,  ab«r  nicht  au«  Hat*e.  wo« 
aus  miuai^  feiiiköriii)(«ni  fetten  Formxiuide  auf  dem  Modelta  gebildet,  &tia>t^ 
lieb  mit  emur  kk-inern/ufal  grosat-T  OipHstücko  umeclilositt'ti,  dnuu  ionmlicb  mit 
TfaoDplatten  miNgek leidet  und  ohn«  diu  Modell  wieder  )tiiBAiuiji«nge»etxt;  der 
EsTD  wird  nachher  wie  anter  a.  durch  AuBgiesBen  des  hohlen  Kamnea  gebildet 

Da  der  Sund  zum  KebOrigen  AuBtrocknen  kunes  Breiin'i<ns  IGiObeos),  k»- 
deru  nur  eintT  viel  geringeren  Kitze  bedarf,  «o  ubwindet  er  weniger  und  antet- 
liegt  weniger  leicbt  einer  Ueecb^digung,  alK  die  Maweform  nach  c.  Oft  wird 
U  jedoch  nötig,  zwei  Sandformen  lu  machen,  wovon  die  eine  zam  Goab,  di« 
andere  nur  vorher  kur  Bildung  düB  Uodellee  aiii)  Tbonplatten  bestimmt  ist,  «eil 
Barte  Teile  dtr  tVrni  twim  Kiul^en  und  Andrücken  den  Thones  leicht  Schaden 
nehmen. 

e.  MuH  verfSdirt  wie  unter  d.,  giesst  aber  den  Kern  nicht,  »ondem  bildet 
ihn  aus  Sand,  den  man  beim  Anfhaoen  der  mit  Thonplatten  ao^legtcn  Form 
nMch  und  nach  einetumpft.  Hierbei  ist  grosse  Vorsicht  (um  die  Form  nicht  n 
betehädigen)  und  ein  »ehr  guter  Kerniand  nCti».  ~ 

Bei  Gegentitilniilen,  die  man  iu  gröeterer  Zahl  fnlto  mehr  fabrikmIUsig)  dar- 
sustellpn  hat,  x.  B.  Büsten,  Vasen,  kleinere  Figuren  n.  a.  w.,  pfleKt  man  mm 
Sandgusa  sn  greifen.  Dergleichen  Stücke  werden  au4  Wachs  in  einer, mehr- 
teiligen üipiform  hohl  gcgouteu  (indem  man  die  Form  >tDrst,  d.  h.  na^  teil* 
weiHt^tii  Krstarreu  dee  eingegossenen  Wachse«  umkehrt,  und  dae  noch  fiOaäge 
auslaufen  lEliSiti,  worauf  man  diasei  Hodell  mit  einem  warmen  Mnecr  in  swei 
oder  mebrem  Teil«  xenchneidet,  es  fi1>er  dnem  Kerne  ans  L^m  oder  frltem 
Sande  wieder  zuBammensetzt,  durch  Bossieren  Ausbenett,  und  non  entweder  mit 
einem  Lehiumiuitel  umuielA,  oder  in  einem  zweiteiligen  Formkasten  in  fettem 
Sande  cinlormt.  Uns  Wacb»  wird  sodann  ausgcsL-hmoli^^n.  Ein  einfacher  Ein- 
gus«  (ohne  Leitungi^ifibreuJ  genGgt  gcwSlinlichi  auch  LuftrOhren  sind  nur  in  ge- 
ringer 7,ab\  ecforderlich,  insofern  ew  sich  um  kleinere  und  weniger  verwickelte 
Geet»lten  bündelt.  —  Ein  anderes  sehr  gebiäux-hlictiüg  Veri'abren  f&r  solche  Fälle 
beittebt  in  folgendem:  \^&i>  Modell  (von  M>?»Bing,  (lipn,  Marmor  ii.  k.  w.|  wird  in 
einer  zweiteiligt^n  FormfiaAche  in  fetteui  Sande  eingeformt,  und  man  erveUt  die 
beim  Ausheben  wegbrechenden  Teile  der  Form  durch  —  oft  tn  beträchtlicher 
Zahl  —  angeleglo  Keiltttückc.  Um  den  Kern  lu  erhalten,  formt  man  dos  Mo- 
dell in  einer  andi-rn  Fliuciie  zum  eweitenmale  gatii  cbeii«o,  füllt  aber  hier  die 
ent<taodcn>.-  Ubbluti^  mit  b:aad.  Diesen  Sandkörper  beschabt  man  aUdann  rnnd* 
um  so  Tiel  als  die  M<.'tallHlitrke  des  Uuisea  betrögen  toll  und  leijt  ihn  so  t«- 
klmnert  zimi  Öitxxe  in  die  »lerst  tiereitele  Flasche.  Zu  Lagern  giebt  man  dem 
Kerne  einige  Eiäondrllhte ,  welche  durch  und  durch  gehen  und  mit  den  Enden 
beransragen.  Stnit  des  einen  od«r  andern  solchen  Drabtee  wendet  man  ein 
eiif^n hliN'heme*  4heiderkeitig  olfenrji,  in  der  Wandung  mit  I.Qchem  verseheoeB) 
Bfihichen  an,  welches  das  Entweichen  der  Feuchtigkeit  beim  Trocknen  det>  XerneB 
begünstigt.  Verzweigungen  de«  Eingusses,  sowie  Windpfeifcn,  werden  nach  Er- 
fordernis angebrocbt.  Die  Uentellung  des  Kernea  genobiubt  oft  auch  so.  da« 
man  diuu  einen  Brei  von  gemahlenem  Uiiis,  feinem  Zio^elmelil  und  Wasser  si^ 
wendet,  diesen  in  dieSundfurui  giesst.  den  fest  gewordenen  Kern  trocknet,  ge- 
linde brennt  und  schliesslich  durch  Abechatieu  um  so  vi«l  verkleinert,  ab  die 
gewQnscbti!  Metiilldicke  den  Gus-^ei«  eifordert. 

f.  Sollen  unter  Erhaltung  dtis  SJodelles  GuafstDcko  in  gr^sHerer  An- 
sahl  hergestellt  werden,  welche  keine  OnssnAhie  enthalten,  so  empfiehlt  aich 
die  Anwendung  folgenden  neueren  Verfahrens:  II  Herstellung  einer  (mehrtei- 
ligen) Gip^form  über  dem  Moiiell;  ü)  Anfertigung  eines  Sandkeme«  nnter  Be- 
nolKung  dieser  Gipuform:  3}  Abnahme  einer  der  Witnddickc  des  herzustellenden 
OuMttItokes  cnlspreckenden  Schiebt  von  die«em  Ssndkeyi;  4)  Bildung  einer 
(mehrteiligen)  Üijisform  über  dem  bearbeiteten  äandkom,  —  eur  tiibrikm&iflgeB 
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Hentellang  der  Kerne  fQr  alle  in  Metall  ausKiifOhrenden  Ab^wB)  9)  ZusmiameiL- 
ftellQni;  des  anter  3  anKefDhrten  oder  «ine»  mit.  der  Gipaform  unter  4  erhaJteneii 
Kernes  mit  d«r  nntcr  i  erwähnten  Gii^forin;  6)  Auagicasen  des  ao  gebfldfltco 
ZwiKhenmomet  mit  einer  leicht  «cbmelieuden  MiKbuog  (s.  Ü.  von  V&  Stearin 
ttod  Va  Han)  oder  mit  Wacbi,  Gelatine  aäar  dcrg).;  7|  noch  Abnftfame  der  Cip«- 
fono  AuslxienruaR  der  OberSkb«  de«  aus  der  cciuncltbnreu  Miscbusg  barg«> 
•teilten  Uodell»  dari;h  Abnahme  der  Oiifaitllhtf^  ti.  i.  vr.;  8)  Kinformen  dieM 
Uodella  nebat  dem  darin  einffoschloaf^encn  Kerne  in  ^nd  (ungeteilte  Fonn); 
9)  AoaschmoUeii  der  äteariDScbicht  durch  Erw&rmuDK;  10)  EingiuEscti  de»  Ne> 
tJülM}  11)  Entfemtmg  der  Sandform  nnd  dee  Sondkerneo  nach  erfolgtem  Erkalten. 


5.   Zliiksle»8erel. 

Man  bediente  ttch  frllber  des  Zinkes  ntir  selten  zur  IleriiteUQng  von 
Onstttüoken ,  zu  welchen  es  auch,  wegen  seiner  j.To&eeD  f^prSdigkeit  im 
mlMftrbeitotcn  Zn^tande,  nur  mit  bedentender  EinschrKokung  anwendbar 
irt.  Fast  aneschliesslich  waren  es  Gewichüstöckc  und  dergleioben  ein- 
&che  Q^^nstfinde,  ferner  Modelle  und  KemdrQcker  fUr  die  Gelbgieasem, 
welche  aiu  Zink  (seiner  WohlfeiUieit  halber)  gegoasen  wurden,  nnd  zwar, 
gleich  dem  Messing,  in  Sand.  Gegenwtirtig  hat  die  Zinkgieawrei  viel 
giOwero  AtudehoDOg  erlangt,  indem  sie  teils  zur  Herstellung  vcrziortor 
LampenfOsse,  tahlreicbcr  kleiner  Luxu!<waren  (die  man  sonst  aus  Brr<mte 
«der  ESteo  goss),  Terscbiedener  Buchstaben  zu  Aufschriften  and  Uhnlicber 
Uüaer  GegenEt&nde  (in  Gnssformen  von  Messing,  BroDze,  Riseu,  Zink 
oder  Sand),  teils  zum  Gasse  gr?^Beerer  architektonischer  Gebilde,  Uild- 
sSulen,  Vasen  n.  dgl.  angewendet  wird.  FUr  diese  leUtgenannien  Fttlle 
gebnacbt  man  stets,  wie  zum  Uu^se  des  Messings,  swel-  ber.w.  mehr- 
teilige Formflasehen,  in  welchen  mit  foiDom  (nicht  zu  fottcm)  iiande  gu- 
fermt  wird;  diese  Sandfnrnien  werden  vor  dem  Ringiessen  nicht  ge- 
trocknet 

Du  Zink  gieest  sieb  mit  sehr  glatter  OborBlkhe  und  gtebt  alle  feinen  Zfige 
itt  Modelle«  wieder,  so  dan  meiitena  nur  wenig  mit  Keilen,  Schabern,  Pnnsen 
und  äticbelo  Dachgebolfen  an  werden  brii.Dalat.  Je  nach  derGrOaie  werden  die 
CftMe  3  bia  7  atm  dick  RCmofht.     Man  zieht  ee  meist  ror,  stark  vertieft«  oder 

r  hohle  OttMatÜcke  ku  vermeiden,  aus  Betorgni«,  dau  dai  erkaltende  Zink 
dem   Zasanirornu«bt!Q    (w^sen    seiner   xa    geringen   Festigkeit)    durch    den 
Vbitrstand  dei  in  ihm  eing<^'flchlo88*non  Kemea  eerrdaan  mQchte.    Han  gieui , 
^niialb  Oegenstfinde   von   ht'dmitender  OrAise,    und   rande  bohle  Stilcke  sogar 
'Mmäe  klein  sind,  in  zwei  oder  mebrerun   (oft  nebr  vielen)  Teilen,  welche  man 
Bu4iher  mittels  des  LCtkolbenu  und  gew5hnliclii.'n  Schnell-Lotu«  lusammenlOlet. 
B«tB  Loten  werden  die  zu  vereinigenden  Stticke  aneinander  gelegt;  mnn  Btrncbt 
Vf^dnate  SaluAare  mit   einem  Pinsel  von   aossen    auf  die  Fuge.  b&H  Bo^fleich 
*><Stlek  gewöhnlichen  Zionlot»  (halb  /^inn  halb  Blei)  von  der  Rüekseilo  daran, 
>*1  bringt  dieoes  durch  Ueiührang  mit  dem  heiaseo  Lötkolben  sunt  Schmelzen, 
»obK  nleivht  diiTubdringt  und  die  Fuge  fßlll.     Dieses  Verfoiireß  ist  ntgleicb 
*oliUnlet,   gestattflt    die   Erlangung    eines  vollkommenern   Abgnsies   und  vei^ 
**Utt  eher   du  UiisUsgen  (macht  es  weaigttenv  minder   nachteilig,    da  steti 
Ott  cio  kleiner  Bcwtandteil  za  veriterfen  ist),  aln  das  GicsMn  im  ganzen. 

Gieul  man  Ober  einen  Kern,  so  macht  mau  diesen  schon  wegen  grOeserer 

^Ptbwkeit  lieber  au«  Sand  als  ans  Lehm,  und  gebraucht  wohl  den  Kunat- 

V^.  im  Tttnem  dea  Kernes  mnen  ^enetab,  ein  StOck  Holz  oder  d^l'  ansu- 

ji'lpa  ttad  die««n  Teil  loforh  nach  geschehenem  (iviiwe  hentusxvmebwn .  damit 

*"  *u  hohle  Ken  leichter  dem  beim  AbkUhleii  sich  xusaromenzieh enden  Klvr 
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talte  weicht  Ilohriibnlicfae  hohle  G^enstlnde  von  j^rinfcem  Daiobmener  und 
sietolich  dicker  Wund  ItQAaeii  indeuen  ohoii  SchwieriglciM't  fibcr  cinea  eUcmen, 
Dur  dOiiD  mit  Lcbm  b««tmbenfiD  Kern  gegonen  werden.  Durch  in  die  yons 
golCKte.  aogemeMcn  gebogene  Risendrähtc,  welche  von  dorn  Zink  umiofatoMM 
voruen.  kann  tnnn  OMDriJls  den  Ziuk^üseca  «iae  TuiUrkuug  zu  grtatnr  Halt* 
b*rteit  ge)wn.  —  Da«  in  der  Ziungieverd  tibliche  Stdrxen  (n.  Zinngie«aeT«Q 
ist  auch  haim  Zink^ss  anwendbar,  um  kleinere  Cregenst&Ddc  oboe  K<^n  faw 
BD  giemmi- 

/!nm  ^i'hiiiolwn  des  7,in\cea  bedient  man  Mch  einea  gUMeiiflmei)  KeiMU. 
Dos  MHuII  erleidet  dabei  b  bis  6%  AbRn-nü  duroh  Oxydation.  Eine  Einrieb* 
tung  i«t  iLngf^obcn  xum  Schm<>lMn  mittel«  GAshcitung '} ;  damit  aollcn  &^  if 
Zink  in  utnem  eiKernen  Tieg«!  binnen  2&  Minuten,  nnt«r  Verbrauob  von  eiaeiB 
Eubikuietflr  Steinkohlengas  geschmolzen  wtrdeu. 

Da  das  Zink  wudor  iiinii  schCne  Fkrhe  bat,  aoeh  seine  blanke  Obwfliebt 
lange  behUt,  so  werden  die  daraui  gegoRweaen  Gegenstände  in  der  Kegvl  «nt- 
weder  mit  Ölfarbe  oder  Firniafurhe  angestrichen  oder  bronEiert  oder  mit  gal- 
vnnitchen  Mirtallnied«8chlSgrii  (Kupfer,  Bron»*?,  Silber,  Gold)  Qberkleidet. 

In  England  gieju<t  man  Katf undrui^kwnlten  kus  einer  Zinklt^iemng 
Da.  M)  nnd  gebraucht  dazu  eine  Fonn,  deren  zweittfiliger  Mantel  unmittelbw 
Dfteh  dem  EingiMsen  daroh  Keile  ziikammengcpreAst  wird,  am  dcut  Metall  u 
veidicbten,''! 

Es,  toll  vorteilhuft  sein,  dem  Zink  nun  KnnstgQsa  Zinn  (etwa  5%)  tutu- 
BCtun.  Die  Modell»  zum  Zinkguu  werden  ncich  aus  HoIk.  Gi^  u.  dergL  ge- 
ferti^flco  Vorbildern  aut  Zink  gegoe«en.  Um  t.  ß.  so  einer  Bildvftule,  die  in 
Gipa  uodelüert  i^t,  die  ZiDkmo«[ctl(^  zu  machen,  wird  da*  Gipsmodell  mit  einer 
fwienSftge  oder  mit  oineni  doppelt  zusiLaiuienKedrohton  dOnnen  Mesnagdnüite 
an  paasend  vewfihlten  Stellen  r-erKhiiitten ;  dieBtQcke  werden  in  Sand  geformt, 
oad  awor  mtttelii  der  anf  S.  lOT  heschriwbonen  V'erf&hrungsatten  dergestalt,  da« 
die  AbgUwe  hohl,  von  der  vorauvbestimmten  Wandtt&rke,  ausfallen. 

Man  Tn-g]eich(>  übrigens,    wm  am  Schlusao  der  BleigifiiKrci  anter  6  tu* 
koiumt. 


6.   Blelgtesserei.') 

Wenn  miui  einzelne,  nicht  hiiutig  vorkommende  and  minder 
tige  ijegen£l8nd«  abrechnet,  so  werden  aus  Blei  nur  folgende  wenic 
Arten  von  Gu^warcji  orzeagt:  Platten,  Kfiliron,  Gewehrkugeln,  Flinten- 
Schrot.  Ka  jenen  selteneren  Erzougni&sen  geh&ren  die  Plomben  oder 
BleiBiegel  zur  Sicherung  der  VerschlUsie.e,  ivelche  in  messingenen  Formen 
gegossen  werden;  ['igiiren  u,  dp],:  i'Jefässe  (wie  Schalen.  Flaschen,  krujr- 
SlmUcli  gestaltete  Abdampt'g«rilä«e  fUr  Laboratorien,  Kunütbleicbeu  u.  s.  w^ 
welche  gleich  Messing  in  .Sand  oder  wie  Kinn  in  me^Bingenen  Form« 
gegossen  werden,  nötigenfalls  in  Teilen,  die  man  »odAnn  durch  auf 
Fugen  gegossenes  geBchinol/enes  Blei  vereinigt;  das  Fenelerblei  der 
Olaaer,  wekhe.^  in  ninem  eisernen  GingusM  in  Gestalt  von  StSbcban  ge> 
gosecu  und  dann  durch  don  Itleiiug.  die  Bleiwiude  (eine  Art  Walt- 
w«rk),  BU^estreckt  und  verdünnt  wird.^)  — -  Aua  Hartblei  (S.  57)  gitst 
man  —  teil«  in  Sand,   teilt  in  xinkenen   oder   messingenen  Formen 
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>l  D.  IL  J.  18^9,  IÜ0,  2b7  m.  Abb. 
■)  D.  p.  J.  U55.  186,  35  m.  Abb. 

•)  Technolog.  Bncyklopädie,  Bd.  11,  R.  36B  m.  Abb. 

*)  HulsAe's  allgemeine  Mu^chinen- EncyklopILdie,    11.  Bd.     Ltt|M!ig   IhH, 
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JBlM  der  ZiQDgiesser  —  inaoclierlei  Bestandleilt;  zu  Klempaurarbeiteo,  als 
FDk<«  xn  Lampen  u.  a.  w. ;  ferner  Leuchter,  wölchc  Ifickiert  wei>]eD,  a.  8.  f. 
Mau  giebt  jener  Metalliuischnug  gewübulicli  deu  Nauieu  Komposition. 
Eine  Totlkommcncrc  An  lie«  Hartbleios  ist  das  Schriftgieaaerzeog 
(Scbriftmet»!!,  S.  56),  welches  seinen  Kamen  von  d«r  Anwenduug  zam 
Oiessen  der  ßachdrncker-Schriflen  (Lettern)  tr2gt. 

Wir  beLruchten  im  folgenden  die  wichtigsten  BleigunvAron  utwiu  näher. 
IJ  BleipluUen.  Flatton  von  mittlerer  Dicke  wurden  wenig  ^(■guwon, 
»eii  man  sie  weit  bester  durch  sewaleteji  Blei  «rtetxt;  man  gie«t  tacistenteiUi 
nur  dicke  {S  bis  'M  tum  Htarke)  Platten  uad  sehr  dUnne,  papier&hntiche  BUltter. 
Zum  GomA  der  ersteren  wird  eise  »ns  cichenCD  llokleo  iUBamiDen)ieacb:te,  100  mtn 
hoch  mit  feuchtem  Fonunud  recht  glatt  und  fest  bodockta  Tafel  oder  eine 
eliene  Platte  tod  dichtem  feinkOroigen  Sandtteiu  vor^richtet,  auf  welcher  m*n 
den  Baum,  den  diu  BItti  aasfDtlftn  soll,  durch  hdlziime  oder  «iaarne  Leiätcn  om- 
tfrenit.  DtM  Blei  wird  in  einem  eiaernen  Ke*t8l  HCKclimoJzen,  dann  mit  Kellen 
in  eia  breiten  GefftM  (die  SCftrze)  ilbergefilllt  und  durch  Umneigi'^n  de»  lett- 
tcren  an  dttr  «tnen  nchmalen  Soite  der  GiMttaf'el  a»f  dieselbe  aasgi^osKn.  Vm 
daa  Flienen  de*  Bleies  tu  ort^icfatern,  glebt  man  der  Tafel  eine  sehr  geringe 
Nagong:  auch  überfHhrt  inän  dsu  noch  Qflssi};«  Metall  mit  einem  auf  den 
ELB»Haiinfpl eilten  fortffeBchobumen  Ijneale,  deuen  untere  Kante  alle«  die  Kefor- 
derte  Dinlie  der  Platt«  flbertteigend«  Motall  abstreicht  und  nach  dem  tiefer 
liegende»  Ende  der  Tafal  hiiitreibt,  wo  der  Überflu»  in  eine  Vertiefung  des 
Sandctf  fällt. 

Jtum  Oieseca  «ehr  dicker  Flutten  hat  dvr  Sand  deu  Vorzug  vor  dem  Stein», 
■eil  letzterer  durch  die  Hitxe  einer  su  umMon  Mitu-Ilma»«)^  in  Oefabr  kamml, 
in  senprinffim;  däfce^en  gestattet  der  Stein  ein  viel  riunberea  Arbeiten,  weil 
«7  unmittelbar  nach  dem  Abnehmen  einer  Thitte  zum  Giussen  einer  neuen 
Plilt«  fertig  ist,  wilir^^nd  der  Sand  erst  wieder  geebnet  worden  must.  —  Do« 
Qieeseo  der  Uleiplatten  iu  gescblostieiien  iz.  B.  aus  awei  Uusseieen tafeln  mit 
twiaohenliogcoden  Raiidlei=lQn  beat^hcndenl  Kormen  iüt  2war  kunstgereetltAr, 
ftber  durch  die  erfurderlicheu  Eiiirichtuti^jüii  koste [lieligur.  Die  gegossenen  Platten 
werden  iußiKtent«iU  luit  einer  gmtacn  ächere  in  Btficko  xemchnitten  Und  dnrch 
Wal^n  za  einer  Iniliebigeti  D£tnno  ßü^trsckt  <e.  Bleoh-ICrseugang). 

Hier  kann  da«  Verluhren  erwähnt  werden,  durch  welche«  man  die  grossen 

bleiernen    Siedpfannen    der   Alnun-    und    Vitriol-Sie-tioreion    rcrfertigC.     Man 

{ient  auf  einer  3,5  bin  b  in  langen,  3  bis  8,^  i'i  breiten,  von  Zieueln  gemaoer* 

tes,  mit  Latten  «ingefasnten  Flilche  eine  etw<i   12  bin  'M  »um  dicke  l'latte.  tchnei- 

det  die  Kcken  derselben  rechtwinklig  nai.  bie^t  »He  vier  äciteii  ttt  cm  hoch 

iuf  und   bewirkt  die  Verliindung   an   dvn   Koken   durch  oingegoaaonei  uliUieo* 

in  BleL    Noch  üfter  befolgt  mm  —  da  das  Aufbcljeo  und  FurlBcbafit.-n  der 

guiiea  Pfanne  leicht  einn  UÖicb&diguiig  derselben  htfrWifiibrt  —  dai  Verfahren, 

M  tue  fdnf  Platten  Busainmcnziisetzen,  welche  einzeln  auf  einer  ateinernf^n  odor 

nsttsernen  Platte  g«gouen,  auf  düin  Ofen  sKllvt  Mnoinimdar  gelegt  und  durch 

TagiMUD  mit  Blei  vereinigt  werden. 

[he  ans  einer  L(.>giuning  von  Blei  und  '£ian  (S.  .^8)  bestehendon  Platten 
*w  Verfertiguni?  der  Orgelpfeifen  werden  —  «ngoführ  3,6  m  lang,  !S0  his 
i^  c»  Weil.  2  mm  oJer  weniger  dick  —  auf  folgende  Weiie  gegossen:  Di© 
'JiMtafel  (von  der  angegebenen  Länge  und  Breitei  iet  von  Tannenhok  und  — 
^  Worfln«  wegen  —  aus  neboneinandi^r  gelegten,  mittel«  durchgehender 
^Wnsr  Schrauben bolsen  verbundenen  Littten  gebildet;  auf  der  oberen  oder 
™Wt»-Seite  mit  Leinwand  ilbenwgen.  Hin  ISngliuh  viereckiger  hfllzerncr  Kosten 
'*•  Bodos  wird  an  dein  einen  Ende  quur  üWr  dii:  lÜi-BsUfel  uufgcaetat,  mit 
''B  AflMigtn  MftAll  gerüUt  und  dann  xleiiilich  rMM-.h  gegen  da«  andere  (ein 
I^JV  meariger  liegende)  Ende  fori  gescholten.  Die  rtctitige  und  überall  gleiche 
~^  iler  hierbei  eDt^t^hendtin  Flwtte  wird  dadurch  mvugt,  das»  die  hintere 
^[*'|d  da  Kastens  nicht  auf  die  Fliehe  derGic«stafel  binahreicht,  sondern  mit 
*•*  anloren  Bande  um  »o  viel  »I»  nfltig  von  derselben  entfernt  bleibt  U.  'i^-^V 
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n.  Abeehriiti 


Dac4  Metall  miue  im  Augenblicke  ilea  Guiwefl  so  i*eit  nhsekflhlt  aein,  dam  n  Khon 
in  etiru  dicken,  bnfinrtiKen  ZiistantI  Sberzucehi-n  nntiingt,  und  »i»o  die  dELiine 
Sohicht.  welch'.'  dor  fortM!hreit«sde  Easi^n  nintcr  HJch  \&mt.  ohne  Ti>txiiK  auf 
der  GieMtsr«)  erstarrt  Die  Lein  wand  bekleidun^  der  letzteren  hat  den  Nutieo, 
du  Änhaftea  dea  Metall»  zu  bcfSrdero,  w  dnos  bei  gehfiri^r  Vorsicht  kt^iae 
LOebftr  in  den  Flatt«n  ootetebeu. 

Nach  ähulicb^m  Clnindaatz«  bat  man  Vorrichtungen  Eom  Gi«9c«pn  lan;^ 
ond  «hmaler  Bltti-  oder  Zinnpiatton  hcrgcatetlt ,  vobei  ein  «taemer  Metallbe- 
hfl)t«r  obin"  Boden  mif  «iner  wiiyurechten  gUMeiscmt-n  TftTel  fortgecoßen  wird; 
dlMCr  Behälter  ist  —  nm  dpn  Inhalt  mif  pehftriger  Temperatur  xn  erhftlt«i  — 
mit  einem  Kohlenbecken  umRebun.  WOrae  ni:in  einen  eolcben  Metall bebAlter 
knf  eine  um  ihre  Ach»c  krciseniüo.  UcK^nde  Walze  festatehend  anbringen,  oder 
du  eetcbiuolzene  131ei  iiut  einer  in  Achnendrehung:  b^iSenen  hohlen,  mitUla 
darchitrflmenden  Wnsscn)  kühl  (gehaltenen  Tromniel  uufgieBsOn.  bo  könnte  man 
Platten  TOD  büliebie  KitMBSr  liltQge  gewinnen;  doch  »dieincrn  icolcbc  Binrich- 
tnngen  [ir^ktiiche  Scnwierigkeiten  und  keinen  entipTecliendeD  Wert  darw 
bieten. 

Die  pft^ierdriniii-n  Bieibllltt«r  (Bleipapiet)  wcrdeo  hauptdchUch  mm 
Kinpacken  dee  Tabaka  gehra.nr.bt  (Tnbakblei).  Man  rerfertigt  sie  xiemlich 
allKGiQcin  durch  Waisen,  zuweilen  aber  noch  nach  der  filteren  Art  dturch  6iecin?B. 
Die  Vorrichtung  bi'TZu  hat  mit  der  vorstehend  be*chricbenen  E*]aH«nffiecikTor- 
riohtung  der  OrgelUatier  grosse  Äbnliohkeiti  jedoch  iit  die  Bildung  de«  Blei- 
blattes ganz  allein  auf  das  Harten  des  flÜKsiKen  Metallen  an  der  Oientafei  (1,  614) 
eegr3ndet,  du  eine  so  geringe  Dicke  sich  nicht  mehr  durch  das  dort  an^egebpne 
Hittel  r^^Lti  liUst,  violuiebr  zu  erwarten  wSre,  doM  lehr  bäoüg  Llckea  In  dn 
hinter  dem  Metallkaaten  ztirückbleihendon  zarten  Schicht  entst&nden,  wenn  ein« 
Wand  d«s  EaatcnB  darClbur  hinstrKiftc.  Die  GviftUcbaft  bcst«bt  demnach  am 
eina^ni  mit  I>i-inw;ind  xtrafT  bt^sprinnben  Ilabnir  n ,  der  in  trhrSger  Lagp  (tO  bii 
lÜGriid  gegen  die  WagerechtB  geneigt)  aufgpriclitut  wird  und  ans  dner  Art 
von  KBatcben  ohne  Boden  und  Hinterwnnd,  in  welches  dna  Blei  eingeu^'Mcn 
wird,  nnd  tolt  dem  man  raach  über  die  Leinwand  hinabfllhrt.  wobei  an  letz- 
terer eine  Haut  von  Blei  hingen  bleibt.  Um  die«  zu  t?«wirken,  darf  jedoch  dis 
Leinwaudfl&cbc  nicht  mi  glatt  «ein,  weahalb  aic  mit  einer  Miacjinng  Ton  Kreidft 
und  Eiwoies  QbertQncht  wird;  auch  musa  ihr  die  Fähigkeit  benonimeo  werden, 
in  der  Mitte  einKtiainken,  xn  welchem  Behufe  man  ein  mit  Wollen<«ug  be- 
sogones  Bret  nnter  der  Leinwand  in  den  Rahmen  legt.  Je  heiiser  Ifolglieh 
SOMiger)  diM  Blei  ist,  je  steiler  der  Rahmen  vteht  und  je  »choeller  man  dos 
KOtteben  fortbewegt,  deato  ddnnfrr  fallen  die  Bllltter  au.«.  Sie  werden  250  bia 
800  mm  lang,  etwa  170  mm  breit  rerfertiKt,  sind  auf  der  einen  Seite  etwaa  rsoh 
und  kOrnig.  auf  der  anderen  glatt  nnd  mit  Spuren  des  Leinwandgewebet  vet- 
mhen;  ihre  Dicke  beträgt  0,0ä  bia  0,12  trmi  und   1  qm  wiegt  0,86  btü  l,S7  kg. 

In  China  werden  ähnliche  d&un«  Ijlilttcr  Huf  Holchc  Weise  verrertigt,  daaa 
man  da»  Blei  auf  eint;  ebene,  mit  gltitt'em  Papier  Dberzugene  Steinplatte  gieait. 
»chnell  einten  xwviten  nokhen  St4>m  darüber  legt  und  dnrvb  Darauf»]! ringen  die 
Arbeit  ToIIendct.  Das  Blei  wird  hierdnrch  awiachen  den  Steinen  ansg^brcitet, 
erb&lt  aber  keinen  rt<gelniämigen  Rund  tind  (ebenso,  wie  beim  Qiesten  auf  Lein* 
wand)  oft  LÖoher  nnd  Riwx^. 

3)  Robren  aus  Blei,  von  13  bia  SO  inm  innerem  Durcbmefiser,  eignen  neb 
zn  Wasser-  und  0a8l{>iTungen  u.  ».  w.  Oeihalb  sehr  vorxtiglich.  weil  man  «ie  in 
fast  jeder  beliebigen  [Ange  (hin  xn  13  in  und  mehr)  darstellen  und   leicht  bie> 

Kn,  daher  ohne  Anwendmi);  von  KnietiltIckeD  in  oft  wecbaelnden  Kicbtungm 
jta  kann.  Man  gieast  sie  75  bia  90  cm  lang  und  viel  dicker  in  der  Wand, 
aU  n«  nach  der  Vollendung  aeici  »ollen;  denn  nie  werden  durch  Ziobeo  oder 
Pretsen  (woron  rpitter)  betr^htticli  rerdUnnt  und  in  die  Idnge  getti-eekt  Di« 
ßioesronnen  rind  von  Blei  oder  Ouiaeiscn  und  zweiteilig,  d.  b.  durch  die  Aclue 
ti'TKhnilten,  m>  daas  in  jedom  Teile  ein«:  halbrunde  Höhlung  sich  befindet.  Der 
Kern  ist  Ton  Eisen,  aebr  glatt  und  an  ranem  Ende  um  «ehr  wenig  dünner  als 
am  andern,  ko  daas  er  ein  StOok  eines  fiuuemt  schliLoken  KegeU  bildet.  Di« 
Form  wird  mm  Gus»  in  aufrechte  Stellnng  gebracht,  bienkaf  ginat  man  daa 


Bl«  am  oberen  Ende  ein.  W&hrend  de«  Gnsne«  wird  die  Form  darcb  ein 
pMU  dnrüWrfjvschAbcne  Ringo  mit  Schraabcn  zusanimengehaUfln.  —  Uan  hat 
luicb  eüerne  Foroiea.  derea  beide  UftlfWa  durch  0«l«DkQ  vorbuadua  sind 
uod  in  trelcben  die  GnsarinnB  der  Unge  nach  hinabläuft,  so  ätiM  dai«  Blei 
TOD  nntvo  andringt  und  aufitm^t.  Wenn  ditt  gogoaaene  BObea  aus  der  Form 
gUMiumeii  ist,  werden  die  Oumnähti;  wFiggeKbnittMi  od«r  abgMchftbt;  dann 
atadil  man  den  Kern  durch  einijre  Soblilfte  auf  da«  dtlnnere  Fnde  loo  und 
nebt  ihn  von  der  Seite  dvi  dicken  l^ndw,  mittels  eines  daran  b«r6>ti|rt«n 
<)iierbe(tes,  heraus. 

£s  i»t  die  Vonicbtoo);  iwgegehen  worden,  um  am  einem  bobeu  Ke«4el 
dnrch  den  Druck  des  darin  fteschntolwnen  Bleie«  selbst  letztere«  in  die  Form 
so  truiben,  welche  unt«n  seitwärta  in  wagerochter  La^o  dem  Kessel  angeftlgt 
iat  ntul  durch  Au«)tieben  und  KinttciiielKin  eiiie«  l'fropfenH  beliebig  ^ttliffnet 
oder  gMebioasen  werden  knnn. 

BleirOhrrn  von  «ehr  grosser,  jn  b«iivbig«r  L&Dge  kennen  auf  di«  W»i»o 
dargestellt  wtden,  dOAi  man  ge.«chTnolzeneH  Blei  aus  dem  Schnielskeaeel  von' 
nnt«a  in  eine  senkrecht  itehende.  an  beiden  Enden  oSene  IlOhrünforni  pumpt, 
daran  oberer  Teil  Hureh  Waaier  kUhl  erhalten  wird,  daher  das  enttarrtc  Rohr 
oben  st«ti^  Austreten  l&sat,')  oder  Blei  in  einen  vtarken  gutieisenien  Stiefel 
giea&t,  worm  «■  mittel»  äusserer  Heizung  äOuig  erhalten  wird,  dann  durch 
«nea  Kolben  diMSlbe  zn  einer  CVffnung  am  Endo  diesen  StiofeU  hwutu- 
lirwt.,  deren  Mittelpunkt  durch  eiiitfn  stählernftii  Kern  eingenommen  wird, 
Bo  da«  der  Aaatritt  durch  einen  ringfftnnigen  Raum  in  Ttonrgeatalt  erfolgt 
—  wUlirend  des  Austrelens  iiber  diu  Rohr  al>k'Qhlt  (I,  2HT).  Diese«  Verfaliren 
ist  mit  dem  PreHen  der  RQhren  aus  k»lt«in  Blei  verwiLndt  und  wir<l  dcxlialb 
-weiter  ontea  lim  Anbange  sur  It.  Abtsilang  des  2.  KapitelsJ  wieder  zur  Sprache 
kommen. 

3)  Gewehrkugeln  (und  die  kleineren  Posten,  Rehposten)  gientt  man 
ia  Kogelformen,*!  welche  von  l^i^en  verfertigt  nnd  stets  zweiteilig  sind,  so 
daas  JMer  Teil  die  Hilft«  des  trichtcrffirmigen  Eingusses  cnthlllt.  Die  gewflbii'j 
Ucheu  Kngelformen  bcsitsen  nur  eiuo  ciniige  H&hlung  und  hüben  die  Oentalti 
läaet  TMigi-,  deren  dicker  Kopf  die  eigentliche  Form  darstellt,  inde*  die  Griffe 
nur  tum  liffnen  nnd  Schliesnen  dersetben  dienrn.  Mau  giesHt  das  Blei  ans  einem 
«tieratra  SchmuUtÜfful  «in,  oder  taucht  die  Formen  in  einen  Kessel  mit  ge- 
•ehmolzenfim  Blei,  weichet  mnn  solubergestAlt  herati8Hch{l|)ft.  Znweilen  wendet 
man  Koruen  mit  längerem  Kopfe  an,  in  welchen  zwei  bis  swanxig  gleiche 
Kagelb0blangen  enthalten  sind .  deren  Ringüsao  sftmtlioh  in  eine  sam  Ein- 
ginaes  des  Bleies  bestimmte  lUnnc  mihideu,  so  da«t  der  Quss  al«  ein  Stfib- 
äl*D  erscheint,  an  welchem  die  Kugeln  nebeneinander  mit  ilireu  Hälsen, 
wie  die  Zähne  eines  Bccbena,  aitzfln.  Auch  hat  man  grossere  Kugülformun, 
deren  beide  Tfüle  »ich  nicht  um  «in  (lelrtnk  wie  bei  einer  Zunge  bewegen, 
•andern  in  gerader  Richtung  durch  eine  Sohranhe  gegeneinander  geitnoBt; 
-wtrdeo.  < 

Noch  dem  Outse  der  Kugeln  mnsa  der  durch  Aotmilung  dei  CKeMkwh«' 
«otstandeae  Hals  oder  Oieioinpfea  abgenommen  werden.  Dies  geschieht  ent> 
Weder  mit  einer  gewöhnlichen  Sneipzange,  od«r  mit  einer  an  der  Kiigclform 
aelbsl  angebrachten  kleinen  Schere,  oder  durch  eine  besondere  VorrichtunR, 
welobe  wesentlich  darin  besteht,  daas  der  Kinguss  der  Form  nicht  i»  dcni  Kopfe 
derselben  (welcher  vielmehr  nur  die  Engelhalilung  mit  scbnrfrundiger  Öffnung 
«ntfaält),  sondern  in  eint-tn  xweilen  Teriichif)>l>ii.r«ii  Sliicbc  sich  befindet.  l)ietea< 
SlAek  wird  entweder  vor  der  form-fVlfniing  eewaltenm  beiseite  geschoben,  oder 
▼«•Gbiebt  sieb  von  selbst,  indem  man  die  Form  Öffnet,  um  die  Kugel  ber«»«- 
sawvrfea;  in  heidm  Ffttlen  wird  der  Hai«  dicht  an  der  Kngel  rein  abgeMbnil- 
ten.  Weil  hei  allen  dieeoD  Verfahren  dur«h  da»  Wegni>hnten  des  HaiKS  rine ' 
Abplattung    der   Kugel  entsteht,    vermöge  welcher   der  •Schwerpunkt  aus  dem 


■)  PolTtecbn.  Centralbl.  1854,  &.  2B. 

>)  JabrbQcber  das  Wiener  polvt  InsL,  IV.  574. 
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II.  A^Kchnitt 


die  fiopi 
ler  Mecb^^ 


Mitt«Ipiinkte  weggertlokt  und  der  liebere  Flug  der  Ko^el  nach  ilen  Ziele  b^ 
«intrllcbtiKt  vird,  lo  hat  man  Vorrichtuncim  iura  Rtindftbvcboeidtn  «rdKhl, 
welobo  der  Spur  da»  Ab!chnitt«fl  die  Gestalt  «iae*  Kiigelnegmentes  nben.  und 
dttbor  unenM«ilt«  Kugeln  liefern,  Jedeneit  bettebt  eine  wiche  \orTicbtun( 
mt  Ewei  bogODf<3rmig(!n  fnft«b  derc  Kuf>«lhalbineM<?r  (;i.-krfimmt(^n|  Scbnciden, 
die  aieb  derfrctUlt  ffc^oneiiiiDdcr  l>ow-«^en,  daae  der  llalbine»«r  des  Bogena, 
döu  «i«  dtibei  beuch retli^n.  dem  KiiKf-lbaUitn«iuer  ^Imcb  ist,  während  die  RdjRI«! 
in  dem  Mittelpunkte  diesar  Bunegung  fesUiecL  Übrigena  kann  dieaer '~ 
niainiis  an  der  Kiig^lform  an^jubritcht,  oder  nhi  Wsouclure  MtwcbiDO  ftt 
werden. 

IHe  Spitzkußeln  (von  zuckerbnt&bniicbcr  OestitU,  für  besondere  Arten 
von  üewehroni  rt-ford«m  Fennen  von  CiKentüml icher  Beachaflenliait,  sumal  wenn 
■le  mit  einer  Höhlung'  unf  ihrer  Dntenftcbe  versehen  sind. '> 

Di«  Kugeln  erhnltiMi  im  Ooue  «ehr  gew-dhnlich  eine  UnTOllkomioenheit. 
die  ibror  Brauchbarkeit  wi»eiitlich  acbadet.  Indem  nüinlich  das  Blei  in  Be- 
rDbrtin^  mit  der  Form  luent  emtarrt.  bleibt  ütut  iieiiwe  Innere  »och  einen 
Augenblick  Aflsrig.  und  wenn  es  dann  eljenfalla  erstarrt,  liidit  es  sich  Bueamneo. 
k»nn  folcHcb  nicht  gKnx  (Vn  R;iuni  nusftill^n.  3o  entstehen  oft  kleinere  odR* 
grOM6r^  Hnhinngen,  Ton  Hpnen  man  ftnsierlich  keine  Spnr  entdeckt  und  welche 

SIeicbwohl  don  doppelten  Nachteil  herbeifClbreD.  daas  die  Kugel  nicht  vQUitE 
(IS  bejibnichtigtc  Gewicht  bat,  nnd  doaa  ihr  ächwerpunkt  nicht  mit  dem  Mittcl- 
R unkte  KUBAmmctinillt,  wodnrob  ate  im  Plu^^e  Tom  Ziele  ahjielenkt  wird.  Mnn 
Ihrte  daher  in  der  fabi'ikmilasigen  Verfertigung  der  KiiKeln  (tHr  den  Kn^r<- 
gcbrikucfa)  äot  Nitcharbeit  oin.  welche  darin  Ijcst«ht,  die  gegossenen  Kugeln 
nach  dem  Abnebnieu  der  Halte  2wiach«n  zwei  stählernen  Stemp'ifln  mit  halb- 
kugel förmigen  Vertiefuiig«?n  in  eiper  l'ra^preaM  gewtLlUftm  sasaniuK^niudrackea, 
wodurch  üil>  Höhlungen  im  Inni-rii  v>erschwinüca  (geprcssto  Gcwtjhrkugelnt. 
D«  die  Auvhfihliing  dwr  Pr)Lg>lt^nipel  *i>n  elwiu  ki<:ineiein  Diircbine«er  «ein 
mus«,  rIb  die  rohe  ge^^ene  Kngel,  so  wird  zwischen  den  Flftoh^n  der  Stempel 
ein  dCloner  (jmt  von  Qlei  heraiisi;en"ctBcht.  der  »ich  jedoch  leicht  und  ohne 
eine  erhcblicbe  Spnr  nunlckKu lassen,  mit  dem  Messer  wegschneiden  lAsst.  DiesM 
Yerfabren  ist  von  guter  Wirkung,  veruraacbt  nbcr  eine  Vermehrung  der  Arbeit 
und  Folglich  der  liotiten. 

Eine  andore  Art  gepresster  äewehrkugcln  siad  diejcnigt;n.  «elchi!  gar 
nicht  gegossen,  ncndern  aii»  Bleistangen  durch  eine  FreMniitschine  doT  vorer- 
wähnten Art  hergeHtelU  wcrdi^n.  Die  Stnngen  werden  mit  lÜngUcbem  Quer- 
schnitt in  etwa  60  c<»  LUdk»  gegossen,  dann  sur  Verdichtung  mvbrmaU  durch 
ein  kleines  WaJawerk  lllhnlioh  dem  für  rundes  Stalieisen)  geführt,  nnd  kommen 
in  die  Presimaeohine  dergestalt,  ümst  ihr  grosserer  Durchmesser  in  der  Itichtting 
des  l>ruckos  liegt.  Sie  haben,  wenn  sie  aus  der  Maschine  hervorgehen,  die  Ge- 
stalt eieeit  0,9  bis  1,2  mm  langen  dQnnen  Bandes,  auf  dessen  xwei  Ki!tcb«n  die 
halbkugeligen  Erhöhungen,  puarwuine  einander  gegendlwr,  hervorragen.  In  einer 
■weiten  Maschine  (t-inf^m  soi^i^nunnt-^n  Dur<rhEchnitt)  werden  <iadanD  die  Kugda 
nusgewhifilteu,  wobei  ilii»  Rand  mir.  runden  Lftchern  an  den  Stellen,  wo  die 
Kngeln  geaewien  bähen,  abfftllt.*)  Ea  gieht  auch  Kngelpreesmaschinen ,  weloke 
äUe  Arbeiten  der  Reihe  nach  mit  Jeder  Kugel  sofort  ausfahren  und  eclilieaUcb 
durch  Rolien  die  KugeloberBiche  glfltten,")  —  Gepre»*te  Spittkngeln  werden, 
wann  sie  voll  itnd,  aus  Stangen  auf  diesellje  Weise  gemacht,  wie  eben  von  den 
rtinden  Kugeln  angegoben  worden  ist;  die  mit  Il6hlnng  aber  stellt  man  durch 
eine  Maschine  hör,  welche  von  dem  widzen förmigen  Bleistalie  StSck  um  StSck 
absehneidct  und  sofort  ein  .iedec  Stück  in  eine  dreiteilige  Korm  einfQbrt.  durch 
deren  bcbliessung  die  Kugel  entsteht,  indem  zwei  Formteile  imammen  die  Äoi- 
s«re  Geetalt  erzeugen  und  der  dritt*.-  Teil  (ein  Stempel)  die  Höhlung  auf  der 
GmndflSch«  eindrückt     Die  erforderlichen  HleistJihe  werden   in   sehr  betrnriit 


>»  D.  p.  J.  1852,  126,  274  m.  Abb. 

•)  D.  p.  J.  1841.  "9,  346  oi    Abb.;    IM2,  S5,  7S. 

•]  D.  p.  J.  1849,  IIS,  106  m.  Abb. 
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lithen  langen  durch  Pr«Men  verfertigt,  wie  An  einer  sp&beren  &t«11e  bei  Q«- 
IflgCDbett  der  ErOrtemng  des  Rohren preseeDH  lieachriabfio  irt. 

4)  riintenachrol  (Schrot,  Bloixclirnt,  Hag«!,  Schie>«hKg«l).  i) 
Diene»  Bnen^nis  int  ein  merkvardi)j-e^  Beispiel  von  QifwBerei  ohne  eigentticlie 
GieMform;  denn  die  Schrotkßrm^r  sind  in  der  Thnt  niciitA  anderes  als  eratart t« 
Blcitropt'eo.  Die  CrfisKü  0er  Körner  wird  durch  Nummern  b«seiehnct,  «reich« 
irvwObnIich  tod  00,  0.  I  bis  10.  auch  wohl  bin  12  und  16  gehen;  Cften  hat 
mui  aacb  ofleb  grAbere  Arten  ab  00,  die  man  aUdano  mit  P  und  PP  benennt. 
Dia  (ciDst«  Art  trftgt  immer  die  höchste  Nummer.  Die  grCBsteo  Kürner  ha'benl 
gegen  6  mm  im  Durch itiesM^,  die  kleimrten  (der  sogen&nnte  Vogeldanjtt)  nur' 
etwa  I  »im  und  ^Ibnt  hia  m  0.6  tum  h^rab;  Ton  ersteren  ^ehen  ungeiUhr  980, 
»pn  ieUt»>ren  20.')  20U  bi«  »ÜüOO'i  nuf  I  If/. 

D&ji  Blei  wird  znr  Schrotvcrfertignng  nicht  rein,  sondern  ittet«  mit  einem 
Zontce  TOD  Amen  tmaii  wendet  weiss«»  Arsun  mit  kleiiittestOBMner  Holzkohle, 
oder  rotes  SchwefelarMm,  RpAl^ar,  an)  Tonirbcitet,  wodurch  ea  mehr  FO.higkeit 
erfaUt.  Tropfea  zu  bilden.  Auf  300  hü  3^0  ky  Btei  [gutes,  weiches  Blei  ist 
weeentlich)  nimmt  man  1,2  bis  1,^  ky  HciMes  Arsfo;  oder  man  Hchmilfit  erst 
500  bff  Blei  mit  10  kjt  rotem  Araen,  und  tou  dem  doilurch  gewonueiien  AFHeit- 
hidtigeii  Blei  3^0  hg  mit  2^0  ii/  reine»  Uleie*  xuiaiuiuen.  Während  da«  Arsen 
mit.  iltnn  Blei  durch  ScbmelKon  Tereinigt  wird,  mu"«  der  guMeispmo  Schmel»« 
ki-t>H*l  mit  oinem  blech<7neii,  mit  l<i^hni  Ten t rieh i;nen  De{;kfit  wohl  Tervchlowen 
und  in  ziemlich  starker  BitKf  gehulten  werden. 

AntimonbiUtiges  Bki  (Hartblei,  S.  ^iif  kann  mit  eJoem  gmngercn  Araen- 
xmatse  verarbeitet  werden,  «]■  reines;  jit  es  soll  Schrot  gun:(  ohne  Arsen,  mir 
mit  Beimisehung  von  Antimon  |2  %  auf  lOi)  iy  Blei),  eraeugt  werden. 

Aus  dem  K««*el  schöirft  man  das  Dlei  mit  einem  eisernen  LfilTel,  um  es 
in  die  Scbrotform  su  gieassn.  Lctsterc  ist  eine  ländlich  riereckige  (lö  bis 
SÜ  cm  lange,  10  bis  2!^  cm  breite  und  Ö  bi«  8  cm  befe)  oder  runde  [oben 
S2  r-ffl,  iintCD  2<J  cm  woitel  Pfanne  ron  Fliacnhlcch .  ohne  FUeae,  deren  Bodea 
mit  sehr  r^vlmässig  runden  unil  glattrandigen  (um  wenigBtens  dtis  Dreifache 
ihree  Durcbmesiier«  Toneinandor  entferntem  Ijöchem  TOn  einerlei  (irilis«  rer^ 
sahen  ist.  Der  Durchmemer  der  T^iiher  richtet  irieh  nach  dem  Durdimeseer  der 
SU  ertvogenden  SchrotkOmer,  ist  abi>r  kleiner  als  dies«.  Fflr  jede  Schrot -Nummer 
ist  daher  eine  eigene  Form  nötig,  Um  dtut  Anhingen  düs  Bleies  an  die  Form 
SU  verhindern,  wird  dieselbe  vor  dem  Qiessen  mit  Lehmwiuiser  bestrieben  und 
wieder  jfctrocknet  Wollte  man  das  Blei  unmittelbar  in  eine  Form  mit  nicht 
aar  kleineD  L4cheru  gieBsm.  so  wQrde  es  in  suNimmonhänifenden  StiOmen  durch 
die  Löcher  laufen;  man  bediH;kt  deshalb  iIku  Boden  der  Form  mit  Bleikräls«, 
Bleiachanm,  Bleiaecbe  (wie  sie  beim  Schmelzen  auf  der  OberßAche  des  Bleies 
esteteht);  diese  locker«  Schicht  läwl  da»  (Urai:ryegi.wi,?ne  Hlei  allniablich  durch«^ 
«kaia.  so  da»  es  in  Tropfen  durch  dir  T.6cher  fällt.  Diesü  Tropfen  weides] 
in  einem  Bottich  mit  Woaur  aufgefuugeD  tind  stellen  in  entarrtem  ZostaDdl 
die  Sehrotkorner  dar.  Je  bciaser  d&s  Blei  gegowen  wird,  desto  kleiner  (alU 
die  Tropfen-  Bei  den  kleiniteo  Arten  wendet  man  keine  Bleikrfttse  an,  w« 
£•  engen  LScher  uch  bald  veratopfen  würden.  Nach  der  ILlteren  Vcrfahruni 
weise  war  die  Scbrotform  nur  etwu  2  m  hoch  Über  dem  Wasser  angebraoc 
Biennit  ist  aber  der  höchst  weseiitticli«  Nachteil  rerknAjirt,  daaa  die  'IVopfen 
<8t««der  noch  ganz  Aflsrng  oder  doch  urst  halb  erstarrt  in  dos  Wasser  gelangen, 
fü»  verlieren  dadurch  lum  Tuil  ihre  regelmiLssigK  Oestalt,  werden  hirnfTlmiig, 
Bach  oder  hOckartt,  folglich  unbraachhar;  icnm  Teil  kühlen  sie  ejch  wanig- 
ilenB  uogleichmfiasg  ab,  nnd  indem  diu  BLusserstu,  durch  du9  Wiissei-  plillzticn 
itMekQhlt«  Kinde  frOher  fest  wird,  entsteht  diirrb  die  spätere  ZiiMnmmen> 
MBOlig  der  inneren  Müsse  eine  Höhlung  in  dem  Korns.  Ut  dioe  einiger- 
siaisea  bedeutend  und  die  ihr  sunlichst  liegende  Kruste  nur  dünn,  ko  senkt  sich 
litafrre  dorch  den  äusseren  Luftdruck  trichterartig  ein  oder  wird  mit  einem 
Lkhelehen  durehbroehen;  befindet  «ich  aber  die  Höhlung  mfftUig  mehr  g^ten 


>)  Dt«  englische  Schrotgiesserkunst,  von  J.  N.  Tnband.     Heilbronn  1S58. 
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dio  Miti«  hin.  w  saigt  sieb  woli)  auch  knoe  Spar  davon  auf  der  Obcrfllchfl  _ 
In  beiden  F'^Uen  lic^  der  Sohwfirutmkt  de*  Kornes  «luurhalb  nein««  Uittd^' 
punktea  and  dua  Sohrot  xeisti-eut  sich  b«m  SahusAe  Bahr  «tark. 

Dil  drr  ebfln  angezeigt«  weseßUicliu  Fehler  seinen  (imnd  in  der  sa 
Kclinellen  AbkQhlung  der  Bleitropfen  darch  da«  WuMr  hiU.  so  ist  es  weh 
sv9clcmi««ii;er,  die  Schrotform  und  den  BleikeMel  kuf  der  BObe  einu  tarv 
hrtigen  Gebäudes  (Schrottnrm)')  odor  Aber  einem  aufgolwscDen  BeigweAf- 
KbaJcht  ausubriiigeu  und  die  Tropfen  durch  einen  Uaatn  voa  weni^ten«  SO 
bin  36  »f  IfShe  heratifalltm  üu  laioen,  bevor  aie  in  da*  Waaser  geiant;ca.  Gin- 
bei  huWn  gja  7.p.it,  wührcnd  des  Pullos  eicb  ToUkominen  abKumaden  und  is 
der  l/uft  gäiiclich  1<iIh>  gluichtniUKtf^  al»  im  WiiMer)  >u  entarren.  DieM 
wichtige,  jetzt  allgeniißin  eingi>nihrte  Vt-Tli^merung  der  Bcbrot&hrikHtion  ging 
von  England  aue:  sie  liefert  däa  sogenMnnte  Patente«hrot,  donen  KOmei 
r^elmäAHig  rund,  ohne  Ginaenkangen  oder  nrOhcben  sind  und  vie]  weni^ 
AuOTchoss  entbeJten.  Ütt  sotl  für  die  schOne  Oeatalt  der  KOmer  vorteilbait  eein, 
du  Wtiuer  15  rni  hack  mit  Öl  zu  bedecken;  und  vrenn  man  statt  de*  letztem 
flute  90  cm  dicke  Schicht  von  beatfittdig  flOsüg  erbaitecem  l'alg  auwende^ 
«oll  ohne  Nachteil  die  t'alihOhe  der  Tropfen  «ehr  bedeutend  vermindert  w€rd€D 
kOnnen. 

Wird  urfihrend  des  Falles  der  Bleitropren  denNelben  «in  starker  Luftstrom 
entgegen gctrieh«!  (welcher  sowohl  dii»  Fallgeürhwindigkmt  etwa«  rerringert  ab 
dl«  Abkühlung  bBfßrdort!,  so  reicht  «in«  minderi;  FaUbOfae  {r..  B.  von  15  "il 
aus.  Die  hiirrxii  fÜunlichw  Kinriühtiing')  bi^b^lit  »ua  einer  JO  cm  weiU'u  Ei»en' 
blechr^hre,  in  welche  unten  Heitwilrlx  eine  Rfihre  einmündet,  um  den  Wind 
«ineN  licbliLaea  xuiuleiteui  oben  auf  dicHem  Schlauche  befindet  sich  die 
Sfihiotfarm. 

Dm  Schrot  niuHi,  nachdem  ei  »n  der  Luft  oder  in  einer  erwftrmten  eiflemin 
Pfanne  abgetrocknot  ittt,  xnn&chat  von  allen  f«>hlerhaft^-n,  unraoden  KSnem 
getrennt,  und  dann  nach  der  GriiBse  gosondtirt  werden.  Um  den  errtwen  Zweck 
xc  erreichen,  litgen  die  dsmit  benaltragten  Arlx^iterinnen  eine  Menge  Schrot 
nach  der  andern  anf  ein  T&  cm  tangefi,  SO  cnt  breiten,  an  dvn  zwei  loagCs 
B&udern  and  hd  einer  üchmali^a  Seite  mit  I^eisten  ningefautta  Brett  (Ablftof* 
brett),  welche«  »c  etwas  achrilg  anf  den  Knieen  liegen  haben;  die  runden 
Körner  rollen  herab  und  %«erdön  aiifgefanueii,  die  fehlerhaften  bleiben  liegen 
und  nifl««en  aU  AnsscJitiiu  wieder  ein gL' schmolzen  werden  (T.  4S3).  Pieie  Arbeit 
wiederholt  man,  uui  den  TOlletÜDÜiL'eti  Erfolges  gewisser  su  sein.  Man  sucht 
axicb  wohl  xuH-cilen  die  fehlerhafte»  Kilriicr  uiitteU  etneii  Z&ngelcheiu  hcraoa. 
Das  folgende  Sondern  nach  der  Dick«  dt-r  Körner  ist  notwendig,  wiäl  —  wean- 

Sleich  tot  ganzen  eine  Schrutfonn  Körner  von  xiemlich  einerlei  QrOsae  liefert  — 
odl  auch  grSMflre  und  kleinere  tich  darunter  befinden.  Es  geschieht  in  kleinen 
Sehrotgiessereien  mittels  Siebes,  iD  Fabriken  mittels  einer  Sicbtm»»chia* 
(I.  490).  Brstere*  besteht  a»s  einer  Ansah)  aufeinander  »eietster  Bncbsen  tob 
Weisiblecb,  deren  Bfiden  n  durch lilcbert  sind,  dasi  die  Lacher  in  der  obersten 
BClchse  am  grössten  und  in  jeder  folgenden  Büchse  ata  ein  wenig  kleiner  sind 
Jede  Grösao  entspricht  einer  Xuminer  des  Schrotus.  fndem  man  das  getroc* 
nete  Schrot  in  die  obenrt'.'  DüchHe  odin-  Abteilniig  glebt  und  das  Sieb  schött 
bleiben  alle  KOmor,  die  zu  gm»  !<ind.  auf  dem  Boden  liegen  und  die  da 
fallenden  sonder»  sich  von  selbst  nach  ihrer  GrOsse  in  den  einaehten 
teilungcn  voneinander  nb.  Die  Sichtm aschine  ist  nach  dem  nftalicfan 
OnitiilBiitz  gebaut,  snr  sind  die  einzelnen  Siebe  mit  den  verschieden  growM 
Ijöchern  in  Gestalt  lünglich  viereckiger  Klkaben  (von  60  cm  L&nge,  30  eu 
Breite  und  52  bis  30  em  Tiefe)  npheneinander  aufgestellt  und  werden  die- 
selben durch  eine  »lecUauiscbe  tiinrichtnng  hin  and  her  gesehfltlelt  Den 
Purcbfall  des  einen  Kastens  bringt  man  in  don  folgenden  Kasten  mit  etwas 
kleineren  LOchcrn,  iu  welchem  wieder  die  noch  vorhandenen  grfieston  KOnar 


")  D.  p.  J.  1830,  W.  35T  ID.  Abb. 
■>  T>.  p.  3.  18S0.  ]16,  97  m.  Abb. 
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xurBckblftiben.     Eine  and«re  EinrichtunK  t>e«tcht  darin,  daa«  die  mit  Lfidiern 

von  venchiedeoer  GrOwa  venahenen  BlechtarelD  (welche  hei  der  ebeo  besehrift- 

Iwitm   MaMhioe   die  B9den    abgesonderter    höli«rn«r  K&st«n    bildsu)    in   einer 

Reibe  Dsobeinander  in  einen  etviu  g<>nei^en  Inneen  Halimen  eingesetzt  rind 

(],  4R8|.     Die»«c  KahnKD,  lowie  ein  am  bSobsten  hjide  i)et«elb«n  angebraobter 

Eanpf  oder  Kait^n,  ans  wdcfacm  äoA  Scbrot  nacb  tmd  noch  auf  die  Siebe 

Haft,  wird  durch  aic  'lackvaiaA  j^suhUttelt;     UnUir  jedem  Siebe  itt,  eine  Scbub- 

Iftde  xur  Anrii»mniluu((  den  Durchfaüe«.     Uftera  wü-d    ent  aarh  dem  Sondom 

itMh   der  Dicke  die  schon    bfAcbriebow  AaaHmdening  der  unrtindon  KAmer 

toigwoiomeB-    In  «nigvn  Fabriken  bedient  mnn  sich  de>  folgendi^n  Wrf^ihivna, 

«■uhM  in  gewiMpni  Grade  heidß  Arbeiten  rereinigt:   Die  Schrotkdrner  werden 

in   einen    hOIzemeii   Trog  g«»ohütt«t,    w-ulcber    unten    eine  7   bis  10  cm    weit«, 

■it  einem  Schieber  TerachlieMbare  Uffnnng  hftt.     Unter  diesem  Troge  ist  eine 

itbiefe.FI&cbe  von  mlcai^m  Ndgangswinkcl  angebnicht,  auf  welche  die  Schrot« 

brän   öffnen    de«   Schiebers    IftlTen.      Uie    schiefe   Kbcne   bat   mehrere    L'nter- 

fatti^angtD,  d.  fa.  sie  bestellt  ans  niLbrcron  Teütfn.  zwkchitn  wi^lcbt-n  jeditnnal 

querüber  eine  8  etm    breiti?   Kluft   nivM    lieQuilet.      Di»  Wirkung   dieser    Kliiricb- 

Wng  iit    eine   doppelte:    es   werden    nümlich    die    unr^'gelinaAaiK    gestalteten 

Kimer  abgosonderl   und  auch   dt«  guten  EOrner  nftcb  ibrur  feio^afit  vorlSufig 

noailart.    Die  unruoden,  s.  B.  bimfJSrniigea,  K&mer  rolle»  auf  der  geneigten 

rtleb»  nicht   (rcritde  fort,    sondern    besobreibeo  eine   bogeofSnnige  mbn   und 

tilln  dikh«r  übor  die  Seiteni&nd^r  hinab:  die  rund«n  (kugelförmigen)  hingegen 

lila  in  gerader  Linie   die  sthiefe  Ebene   entlang,  jedoi^li    mit   rerschicdenor 

^BSlligfceit.     Uie  grOstten  (lber«pnngen  die  ZwittebenriLuiue  oder  Kiilfte  sälmt- 

fict  Qua  eammetn  sich  unten    in    einem   Uehält^-r;    diu  weniger  gro»«en   flber- 

*|vii||[eii  auch  einige  Zwischcnrlluaie.  fallen  aber  in  eisen  der  tetstcrün  hinnn, 

*taaToa  andern  Oefftssen  aufgenommen  werden;  die  kleinsten  «ndlich  fallen 

*W  in  die  erste  Kiufl.     Die  Vollendung  des  Sonderna  geaohieht  auf  dem 

«•bl,  erfordert  aber  Tiel  weniger  Zöit  als  ohnu  die  betchriebwoe  Vorbereitung 

>%  leifl  würde. 

DiD  da«  Schrot  vor  dem  Anlaufen  durch  die  erodierende  Wirkung:  der 
mIV n  bchtitfen  und  ibmOliinK  und  til&tte  eu  geben,  wird  ea  mit  einer  kleinen 
*^  gepoWerton  Reisablcies  H  bis  t{  .7  auf  100  kg  Blei)  in  einer  um  ihre 
^■w  gedr«hteu,  liegenden  (hnlr-pmen  oder  gunt-inc-menl  Tonne  gettcheuert 
(Polieren),  wodurch  es  eine  ncliwärzl iche  Farbe  nnnimint.  indem  sich  feine 
äSufcchen  von  Keissblet  in  die  Poren  dos  Blwec  legen.  Der  in  England  ge- 
**tU«  Vermch,  statt  des  Keissbleies  Quecksilb«r  oder  Zinn-Aunlgno)  aneu- 
**idn.  macht  das  Verfahren  ko&t^ieliger,  und  der  dem  Schrot  dadurch  mit- 
ff*iil>e  weiase  Qlans  ist  nicht  dnucrh&ft. 

OBtetFliDtenscbrot  muM  aus  richtig  kugelrunden,  glatten  und  glAns^ndea 
«nere  beatehen,  unter  «iner  Nuinmcr  nur  Kfirner  von  sehr  nahe  gleidier 
w«t  enthalten  und  in  der  DickL'nfolge  nicht  za  starke  17nturBuhi<ide  der 
^bfce  bei  d^n  »ufeiiiiiniler  rolgi<n<l«n  Ntiinmern  darbieten. 

i]  Buchdrucker-  Schriften  iSchrifteienserei)'].  —  Dia  kleinen 
j**i  US  welchen  die  Formen  xnm  BOchcrdraelt  xusanuaengesvtxt  werden  und 
""  BEB  nnt«r  dem  aUgenioinen  XamPn  Typen  (in  engerem  Pinne,  »ofem 
*Ui4BUicb  von  Gnu baia bentypen  die  R«de  ist.  auch  Lettern]  versteht,  sind 
*"■  tiner  Mischung  von  Blei  und  Antimon,  öft«ra  mit  noch  anderen  Ztmätzen 
'^chrtftseug,  S.  59)  grossen,  und  enthalten  die  mit  Farbe  auf  du«  Papier 
*■  flbartrageaden  Bucutaben  n.  s.  w.  in  verkehrter  (d.  Ii.  einem  Spiegelbilde 
•"••wehender)  «rrhabencr  Darstellung. 


.  1  L.  BflbKe,  Handbuch  der  Schriftglesserei  und  der  verwandten  Keben- 
*]|^  Wämor  1841  03K.  Bd.  de«  Neuen  Schauplatzes  dur  Rrmrto  und  Hand* 
*■»»*■  —  C.  Hartmann,  Handbuch  der  Metallgicaflcrei.  ■Weimar  1840,  S.  837. 
~  i*ehiK)logiscbe  KaorklopÜdie.  Bd.  XV'I,  XVII,  XVIIl.  Abhandlungen:  Ste- 
?'>^pie  nnd  Bchriftgiesserei  m.  sablr.  Abb.  —  J.  K.  Bachmann,  Die 
°"*>NtilMrai,  Leipng  1867. 
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Nrb«t  dm  «it?entli«1ien  $chrift«ii  (Baofastabeo  iDit  da»i  erforderliehni 
Zifiern.  ächriftzeich«!]  n- cl(;l-]  ({ebtJren  dabin:  Zsicben  vcnchiedener  Art  (mathd* 
matiitchc,  chcmiMbe,  EalcndonteiclieD  n.  s.  w.);  einfodie  und  rermerte  IJnien, 
ROscbeii,  KinfnrauDgeu;  feruer  die  nicht  xiuu  Abdrucke,  ivnderii  nur  ziu-  Au»* 
föllutiK  der  im  Drucke  leer  bleibenden  R&nme  be«dinmt«n  AuHHchlicsutingea 
(Dftia1i{;b  Quadrate  oder  öeviort«,  Eulbgcviorto  und  Spatien);  endSich 
der  DurcbRcbuvs,  nrelohi'c  zwUiben  die  Zeilen  eingeaelxt  wird,  wpan  man  (Je 
in  grORMren  Abfltand  voneinander  bringen  will  (teiln  dflnne  Streifen  Ton  der 
L&nge  der  Znlen:  DurcbBcbuflnli-niei],  teile  kürure  dicker«  Stocke:  Equ- 
kordansquadratc).  —  Die  Lettern  «nd  Tieneitig  prismattMbc  StAbcbcn  tob 
88  bis  35  mm  H{Sbe  (PapierhJSbe),  welche  auf  der  oberen  EndflOebe  rAuse) 
daa  Bild  der  BucbatabOD  u.  s.  w.  tra}!m.  Die  Dicke  dieser  StAbchen,  in  der 
Richtung  der  Höhe  d<;r  Buebstaben  (jetneaseD,  beiiat  der  Kegel,  SebriU- 
fceael,  beträgt  ron  etwa  1  mm  bü  zu  50  mim  und  darBber,  und  wird  in  seinen 
xulreicben  Ahatufungen  durch  eigfne  Namen  bL>acicbnet.  Jede  Letter  betiüt 
nahe  am  Fugso  und  iwur  Mtf  dur  Fliehe,  welr.he  detn  unteren  Ende  des  Back* 
gtabeiu  entAprifht,  eine  halbrunde  Auakerbtinif  (Si^naturl,  wHche  )>mtD 
ntunenreiben  der  Lettern  als  ein  fQblbart'a  Merkmiil  dient,  um  ohne 
die  richtige  Stellung  xu  finden. 

DieuieMform  dei  Scbriftgieesera  (das  Inatrument,  äiessiDBirumeot)*) 
ist  ans  measinttenen.  eisernen  und  bfilsemen  BcatAsdteilen  xusammengesietzl ; 
in  dioselbL'  wird  uin  genau  rechtwinklig  zugerichtetes  Stück  Kupfer  eingelegt, 
velcbes  den  vertieften  Abdruck  de»  zu  ffiestenden  UuchHtal<«nK  oder  Zeichens 
enth&lt  (die  Matrixe,  Mater}.  Teils  durch  Wcchselii  einiger  BetrtandatScke 
—  namentlich  jedcnfalla  der  Mater,  ~  tvila  dutcli  bloeso  Verschiebung  anderer, 
wird  dos  Tnalniinent  xiim  Oiemien  vertchiedener  Arten  und  OrSmen  von  Buch- 
etaben  geeignet  gpmacht;  nnd  daruua  allein  geht  dessen  nemlioh  künstliche 
Zusammen setüung  hervor,  welchi3  hei  der  Kinfaäiheit  der  darin  erzeugten  Gaa»> 
fttflcke  Bonat  nicht  nOtig  wäre,  Die  Metallbestondteile  dee  tn«truinentca  siod 
in  zwei  bOlzerue  Schalen  (.'iiige!^cblot«en ,  ditinit  sie  nivLit  dtiteh  die  Bitteden 
Hfinden  de*  Giessera  bexchwü^rüch  fallen;  daa  Ganxo  lilsst  sieb  mittels  dieser 
Schalen  angenblicklicb  in  zwiü  Tvilc  trennen  und  obooso  tcbnel]  wioder  au- 
RHmmcüietwn  (scfalieswen).  Dtui  Ringienken  de«  Metalle«  geimbieht  durch  ein«n 
hoben  trichterartigen  Kanal,  welcher  auf  dem  (beiuiöusse  nach  oben  gekehrten) 
Funenije  der  Lett«r  mlindet. 

Zur  Verfertigung  der  Matern  wird  für  jeden  Buchstaben  und  jedes 
Zeichen  eine  Punx«  in  Stahl  geichnitteii  (Patrize  oder  Stempel)*!,  welch» 
man  nachher  in  daa  Supferstdck  mittels  des  Bammitr»  cimchlügt,  om  den  er* 
forderlichen  veriieftcn  Abüruek  (Absohlag)  lo  bilden;  zuletzt  wird  die  Uater 
EUr  nichtigen  (lealalt  und  (itOs^e  befeilt  (daa  Justieren).  Ubne  ^tabUtempel 
stellt  man,  über  Typen  von  Schrifteeug,  Matern  durch  GalvanupliiBtik  dar,  and 
cwar  in  fiettalt  vim  PtiUtchen,  welr.b«  man  aociaiin  mit  Schrifiieiig  umgieeilT 
lim  ihnen  den  erforderlii-hen  Kflrper  8u  gehen. 

Das  Gies&en  geschieht  vor  einem  gemauerten  kleinen  Ofen  von  tromnet* 
förmiger  Gestalt,  auf  dfMen  oberer  FIftche  ein  ninder  gnsteisemer  Keeeel  (die 
6icifK{)faRnel  eingesetst  ist.  um  in  diesem  das  Schriuzet^  bestfiodig  floädg 
zu  erhalten.  Zur  Ableitung  der  Mctalldftmpfe  iat  nahe  6ber  dem  Kessel  ein 
blocbemcr  Hut  Ton  der  Gestalt  eines  ungottUr^ten  Trichten*  angebracht,  dessen 
weiter  fortgei>eUteii  Hohr  in  den  Hehornatein  mündet  und  durch  welchen  man 
sweckmästig  einen  künntlicb  err»gton  Luftsug  luitefl.  Drei  oder  rier  Arbeiter 
stehen  um  den  Qieasofcn  herum  an  einer  tisehartigen  hOhtern«!!  E&nraaaung, 
jeder  mit  einer  Giejufonn  und  einem  kleinen  eisernen  LOffel  auager&ilet.  Der 
Oiettiter  hält  die  nusatnmengeBetzbj  igoecbloaaene)  Form  in  der  linken  Band, 
schöpft   mit  dem   LOffel   in   leiner  Recbtt'ii   «-twiis   Metall   au«   dem   Keesel   nad 


•)  Meyer'i  Journal  f.  Bachdruckorkonet  c  s.  w.  1852,  Ko.  21 :  1853,  No.  iJ 
»I  Prechtl,  Technolog.  Eocrklop!ldie,  Bd.  XVI.  S.  379  m.  Abb. 
')  Gewurbft-Blutt  ffir  flaohsen,  IV.  Jaiirg ,  Chemniti  1839,  9.  270, 
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gitMt  ea  in  (l«n  Einf^on,  w  das*  dies«-  sieb  sanz  damit  fDlIt.  In  decnaelbSD 
Aoffcoblicke  befürdert  er  dnrch  eine  eigetttOmliche  schw  in  sende  Bewegnsg  der 
form  das  BindrinRen  des  Metall m  in  die  feinaten  VertieAnif^en  der  Mater;  dann 
Stfnet  er  ohne  Versng  (nach  Wesleeung  des  Lfiffale)  die  Porm  mit  der  rechten 
Haad,  wirA  die  gegocKoe  Letter  oetam,  und  «clliMti  si«  wieder,  um  den 
nichaten  Com  m  machen.  —  Fflr  Elaumem,  Linien,  Aatnieh1teiiKiin(;en  geWaucbt 
nan  tfrOsaero,  fllirigons  fthnlicb  cing9ricbt«te  Gieeswcrkseitge,  vis  jene  fflr  die 
Lettern  Kind. 

tn  den  enffliarben  Schrift^ieBteraien  arbeiten  niemals  mehrere  Oieucr  an 

«ioMi   Ofen,    mntlern  jeder  hiit  lein  «i([«ne9  Feuer  and  seine  eigene  Pfanne. 

letsl^e  ist  im   licliten    DiirchmeMer  etira  SO  rm   grota   und   mit  einem   (iroxo- 

URenden  koibbenlielartigen  Bügel  von  Eiiendraht  versehen,   an  dem  sie  jcder- 

tBi  leiofat  Tom  Offii  ab^hobcn  werden  kann.     In  der  den  Pen»tern  de»  Gii^iu- 

uait»  g^enOber  bcSudlicben  Mauer,  l&Dga  welcbcr  dio  Arbeiter  in  einer  Reihe 

lAgatelh  tind,    Ifiuft  «cbräg  annteigend   ein  Zugka-nal,    in   welchen   die  ZBfr« 

wer  «iiizttlnen  Ofen  einrnflnden.    Jeder  Gieaeer  ist  von  dem  nftebaten  dnrcb 

m»  Wand  «der  «inen  Bcbimi  von  Schwiirablecli  ßctr^nnt,   gegen  welchen  das 

Ma  Gefafltteln  des  GieAnnutrumentes  heraiiftgewnrfene  ^letAlJ  fliegt,   um  daran 

(da  der   Sdiirm    etwiis   geneigt   ist]    beTabzuIaafe&.      Diese    Abeooderung    der 

QiMiT  Toneinander  erfordert  Tielleioht  etwas  mehr  Feuerung,  gewährt  über  den 

Vorteil,  daas  ein  jeder  den  Bitzegrutl  jieinei  Metalles  fDr  eieb  so  regeln  kann, 

wi«  die  lu  gie««nde  Schrittaatlung  erfordert. 

l>ie  gante  Reibe  von  Uu.ndgriffen.  welche  sum  Giusen  einer  Letter  er- 
>onl«rt  wifdt  verläuft  mit  sük-her  Schnelligkeit,  daw  von  kleiner  Scbrift  ein 
9aaa^r  Arbeiter  12  (in'se  in  einer  Minute  macht:  der  Hegel  nach  kann  man 
*ll  b$cbstu  Leistung  fOr  die  StunJo  itngoflthr  7i>0  StQck  von  kleiner  Schrift, 
fldcr  {ait  RuckNidit  Aaf  die  kleinen  tJnteriin-i^hungf^n)  für  ü^lnii-n  Tiig  von 
13  Atbnlntoadeo  etwa  70Q0  StUck  rechnen;  i;ewühnlicb  werden  nicht  Über 
tUW  bü  SOOO  geliefert.  Das  Gietsen  gcoeser  Schriften  gebt  viel  langsamer 
nattatteo. 

El  sind  vertcbiedene  mecbaniiche  Vorrichtungen  2ur  Schciftgieaserei  in- 
Aneadon^  gekommen: 

a.  Cliebier*(Kliacbior-|Mai<<:bine,  xur  Durstellaog  der  aUorgrOaten 
Mttna.*)  Da«  Wesentlicbut«-  derselben  besteht  ditriu,  dam  eine  Gieinrorm,  in 
*tl<h«  die  Mater  von  oben  her  (mit  dem  AbBchluge  na<-b  unten)  eingelegt 
^nl,  nuf  «iner  wageiechteo  gusseiffwnen  Grundplatte  befestigt  ist,  duse  neben 
^Mr  Form  sich  eine  grosse  viereckige  («.  B.  7  <-«■  im  Qnadrnt  ntessendev 
10  IM  tiefe)  Eingu»0ffnung  beändet.  welche  mittels  einea  engen  Kanab  durob 
w  SeiteiiwAod  der  Pnrm  in  diese  letztere  einmündet,  und  das  Metalt  gewiwlt- 
"*>  dureh  einon  raschen  Schlag  in  dio  Form  getrieben  wird.  Zo  dtecem  Be- 
kiTr  Ht  auf  der  Grundplatte  oine  Art  Fallwerk  angelmiclit,  bettehend  ana 
tu<r  in  Leitnngon  senkrecht  auf  nnd  ab  bcwirgltcb«n  EiBenstange  von  etwa 
Um  Hebe  b«i  4b  mm  Dicke,  welch«  am  oburen  Knde  mittels  «iner  aufgeeetzten 
Msel  beschwert  ist.  unten  aber  eisen  wfirfclf&rmtgen  eisernen,  in  die  Einguss- 
*ia»g  passenden  Klotz  (Blirt  tiftgt.     Die  Stangu   mit   dem   Klo(««   wird    auf- 

eUi  atan  gicMt  die  nötige  Menge  Metall  in  die  Einguatöffnunz  und  länt 
ngleich  die  Stange  faUcn,  wobei  deren  Klotz  anf  du  flOsmge  Metall 
"Ulgt  und  daMoll»  durch  den  Seitcnkana)  in  die  von  der  Mater  bedeckte 
f^bOhlung  treibt.  Zum  Ausgange  der  Luft  nus  der  Form  sind  eigene  feina 
vflnm^n  aagflbiacht. 

h.  Oieaipampe*).  aum  Gtra»en  Kroaser  wie  kleiner  Schriftgattnngen,  — 
Jl  dca  mit  Bflasigon  Schriftzeug  geKlliten  Kessel  steht  eine  kleine  eiaern«- 
'WkbtuniM.-.  deren  Kolben  durch  di-n  Druck  der  Hand  auf  einen  Hebel  nioder- 
P'rtMn  wird  und  durch  eine  Rfihre  mit  MundstQck  daa  Motull  in   das  va^gf^- 

'I  J.  H.  Meyer's  Journal  fOr  Bucbdnicksrkunst  q.  s.  w.,  Jahrg.  1638,  No.  1. 

*)  D.  p.  J.  1845,  »ß,   12  tai    Abb.   —   Mever'a  Journal   fflr  Bnchdmckei^ 

"M  n.  i.  w.  1850,  So.  6. 
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baltene  «wAhnlicbe  QiüssiostriimuDt  Gprttzt.  DIo  Pump«  «rsetst  aber  our  den 
GieMlSffel:  nllui  übrig«  bletM  Hanilärlieit.  Rrim  N&chlaiwen  de*  Helwls  wird 
dftndb«  aatnt  dem  Kolben  durch  eine  «tarke  Feder  wieder  ^boben.  Da  ein 
VeutU  in  dieter  Pumpe  ananwendbar  eein  würde,  so  füllt  sieb  der  Stiefel  durch 
Einlaufen  des  M^tallci  von  oHcn  oJor  iDittf>If  zweier  zeitlich  darehgebohrbrr 
LOchcr;  filr  den  onstereD  Fall  ist  der  Kolben  ata  unteren  Ende  auf  eine  Streck« 
HmtwärU  Üacli  «Iigpfeilt,  m  dajB  er  bei  aemom  hSchston  StAndo  eine  Uffnnng 
im  Stiefel  fr<ii  lEUtEt:  für  dun  Breiten  Fall  bat  er  Emu-  dun-h^iK-ndn  ilie  TulLe 
WtbenBaetAlt,  wini  aber  bin  Über  J»ne  Si^ibeniUcber  de«  Stiefi^U  ijebi>ii«<n,  um 
nnter  sich  dan  Metall  einzuluasn.  Hier  wie  dort  ist  der  Kolben  eine  eiwrae 
in  den  Stiefel  nahezu  panende  WaIzc  ohne  weitere  DichtongKrorrichtusg.  — 
Dia  Oiempumpe  besobleuDigt  de«  (lieugeKhift,  liefert  aber  wegen  des  ff^ewalt- 
•anuto  raachea  ICmEpritzens  der  MetiUmosse  in  die  Form  —  wobei  die  Luft 
nicbt  rfilliß  entweichen  kann,  Lettern  mit  li&hlungi^n  im  Innern,  «o  d&M  deren 
Gftwiebt  oft  nur  drei  Viertel  vom  Gswinbte  der  mit  dem  Loffiel  gapHNMa 
beträgt. 

c.  GiesRinaecbine,  LctterogieaEmaxchine').  Sie  boetebt  aus  eissr 
Yerbindung  A«t  eben  luMchrieliffuen  r}ie«)i|)iim|>«  mit  der  Form  in  eolober  Art, 
das«  lotxt^re  nicht  mit  der  Hand  bedient  wird,  sondern  alie  Bewegungen  (das 
Fumpen,  dse  Offnen  und  i^ulil ii-ssvn  d«r  Form,  de««en  Annftherang  an  dai 
MonattOelc  der  Pumpe  und  nachher  das  ZurOckziehen,  da«  Hemoswerfen  der 
oegoaNaen  I>otternl  durch  heaundere  Mecbanionen  bewirkt  werden.  Der  Betrieb 
itm  Gancen  findet  durch  Umdrehung  der  Kurbel  an  einem  Schvmigrade  statt. 
Im  gehfirigcn  Gange  liefert  die  Ifiuchino  40  bis  7ii  GHaee  (also  ebenuriel 
8ta<K}  in  einer  Minute;  dennoch  werden,  der  unvermeidlichen  StiSrungeii  wegen, 
nur  120I1Ü  Li*  20OUO  Stück  in  einem  Tage  Ton  10  Arbeitflstunden  «nteugt. 

Zuricbtung  der  g(igo«ecucn  Typen.  —  Auf  den  tohüu  gcgoseeaeD 
Tfpen  titxfc  di<r  vler^itig  pyrnmidenf^irniige  Angusü,  Gu^Kxapfün,  welciier 
darch  Anafillbing  des  öuselooheü  entJilnnd,  und  unm  Teil  Lrii^hter artig  hob]  igt, 
weil  durch  die  bcimGieaseD  «tattfindendeSchUttelung  etwa«  Met»U  nocb  fiOang 
wieder  hiTatisgäwarfeD  wurde.  Die  Lettern  kommen  nun  zunächst  in  die  Binde 
von  Knabtio.  welche  die  AngQn«  nbhrecben  [ZOOO  bis  fidOO  in  einer  ijtundel- 
Daan  folgt  das  Abiehloifen  des  Grate»  oder  der  feinen  berrorspringcnden 
Oasinaht,  wolche  ducvh  Eindringen  dca  Uctallt»  in  die  Fugen  der  Form  as 
■wei  nchr&g  einander  gcgeiiilher  »tehenden  Kanten  enbtanden  ist.  Dies  wird 
ebenfalle  Ton  Knaben  attfigefUhrt,  welßhe  auf  einem  Sachen  fcinkSrnigen  Saad- 
■leine  jede  I<t*ttiT  mit  dun  Widen  breiten  SeitenOftchun  nuch  vin-  oder  ein  paaf 
mal  hin  und  her  Rchieben.  Diene  Behandlung  (Schleifen)  kann  von  «incm 
Ena-ben  wohl  mit  30üO  Lettern  in  einer  Stunde  vorgenommen  werden;  man 
bat  aller  auch  LettcrnachleifmaKchinfu*),  welche  snisohen  rwei  mit  Feilen* 
bieb  Tersehenen  HtalUplatteu  beide  Flächuii  Kugleich  abschleifen,  die  Lettern 
•elbsb  einföhrcQ  nnd  auswerfen  und  mit  Kurlid  und  Schwungrad  dutcbTnteB 
bewegt  wcrdcji.  —  Auf  das  Sobleifcn  folgt  da/i  Bestoiiscn.  Die  Lettern 
wefden  dasu  in  Reihen  aufgeHttttt,  und  dieKu  KwiKcben  zwei  eiitemf&  Linoalva 
auf  dorn  BestoestiBche  uingeklemmt.  Das  Auge  ist  suetst  nach  unten  ge- 
kehrt und  der  Pugh,  mit  dL^r  Spur  d^s  weggebrochen en  Angusses,  befindet  ' 
oben.  liei  dieser  Stellung  wird  mitt«U  eines  eigmtOmlichon  Hobels  die 
des  Anguaees  weggehobvlt,  und  zwar  so  tief,  dasa  auf  der  FuMfiicfae 
Lettern  eine  Furche  oder  Auskehlung  entsteht.  Auf  dem  Bestosstische  luiui 
endlich  aiivh  noch  jene  Eaiit«'  der  Lettarn.  welche  sich  auf  dem  Bucbstabea- 
•nde  (Auge)  an  der  Signatur»« te  befindet,  »cbrfig  abgehobelt  weidm,  won 
man  die  Lottcrnreihc  umkehrt  (auf  dos  Fnsaende  eteUt),  also  dos  Auge  nach 
oliea  bringt,  und  hierauf  den  iLämlidien  Hobel,  in  demselben  aber  ein  andere 
gestaltetes  Schneideiaen  anwendet. 

>)  D.  p.  J.,  IM,  348  m.  Abb,,  ISO.  270  m.  Abb.  —  Jooraal  fSr  Buch* 
draoberkuBst  u.  s.  w.  Ileraaaeegoben  von  J.  H.  Uerer,  Braunscbweig,  Jafarg. 
IM6,  No,  I8i  Jabi^.  1S48,  No.  11.  —  Uänie  ind.  VI.  201. 

*)  Heyer'a  Joarnal  für  Oachd rucker kanat  u.  b.  w.    Jahrg.  1848,  No. 
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Hin  and  wimlur  bat  ib&b,  mit  aeltr  bedentendeni  Nataen  for  diu  DnocT' 
baftiffitfti  ilftr  LetltTR,  einv  t^Oviintsch«  Verkupfening  oder  VemickeluDg  der- 
Mtben  auf  ihrer  ßiltlftäche  voi^notnmen. 

Q<%oweiM;  Linien  wenl^n  (statt  de«  Abscbleifenil  zur  muttUDir  itirer 
Seitenftflebcn  in  einer  Art  Zichbnnk  nntar  einem  aülineidigen  Eisen  durchge- 
coften.  Die  Kante,  welche  rieh  ubdruukea  wtll,  wird  uljenriillE  uul'  dvm  Bestoei- 
tuchc  niitt«]8  nttekm&aäg  geatAlteter  Uobeleiaen  suKerichtet,  )iei  hrtriten  Linien 
oft  mit  «iner  oder  niebreitm  Furchen  Tursehen,  wodurch  sie  im  Abdrucke  du 
Antehen  zweier  oder  mehrerer  gleich  lau  fünder  Strich«  dftrbiHen  lEORenaDot« 
ftiQrierta  Linien). 

Dem  Gie88«n  der  BitchdnickerEchrifteo  «ind  hier  swei  dem  Zwecke  und 
teSweiw  der  Ansflibning  nnch  sehr  verwandte  Arlieiten  HDXureihen,  Qfiinlich 
Am  Abklutscbec  und  das  Stereotypieren. 

Durch  AtiklatBchen,  Clichiereii  vervioiniltiirt  man  in  Eols  oder  Metall 
IMknittene  ZeiehcuDgen,  um  »ie  al»  Verueriiiigon,  EinruKsungcn  u.  s.  w.  zum 
Bdch«rdtQck  <n  gebrauchen;  firrner  MQtiiitu  u.  d»;).  Von  der  VorInge  wird 
unktut  «in  Abdnick  guiiomoien,  welcher  dann  als  Form  (Maler)  dient,  om 
liw  betietitge  An^inhi  Nachbildungen  hrrtiiotellvn.  Zu  den  Matern  wird  Bt«-!. 
SthdAMog,  anch  Kupfer  nnfrewendet;  die  emteren  beiden  gutatttin  diö  Ver- 
Mfung  derselben  durch  AbkliitM;h(.'n,  da,  sie  ieicbtfiHsüg  sind:  in  Blei  kSnnen 
MMig-  and  StaiilKhnittc  anch  kalt  Wn^pretst  «erden;  kupferne  Matern  ge* 
*i>U  man,  aatem  die  Vorlage  von  St^ihl  ist.  ebenfalU  durch  kaltes  KinpresMn 
Ubfrtgen),  Bber  andere  aber  mittelj  der  Galvanoplastik.  In  jedem  Kalle  i«t 
di*  HfttCT  ein  höchst  getreuer  —  aber  entjrt-gfDgescttter  —  Abdruck  der  Vor- 
^  in  üestalt  «ner  mehr  oder  weniger  dUunen  I'lalte,  welche  zu  bequemerer 
nüdkabtiBg  lieiin  Ahklatachen  auf  einem  Slilcbe  Holz  liefcatiKt  wird.  AI* 
^t*)?  Mt  Iwstollung  de«  Abklatscht;»  eigai-n  sieb  hesomierB  solche  leicht- 
**kiii8lieDde  Uetallniiochiingen,  weli-he  beitn  Ai)kiihl«n  mich  der  Bchmelmng 
"•pw  eMtarren  und  diibei  fllr  kurze  Zait  einen  dickflhasilfen,  fnet  hrriiirlVen 
^"dienwutand  annehmen,  wie  e«  TorniRBweise  bei  Legierangea  aun  Blei, 
f<ao  and  Wismut  (S.  bh),  sowie  aus  gleicb(.>n  Teilen  Kinn  und  Blei,  der  Fall 
ul;  übrigen»  taugt  nuch  das  Scbrittseug,  selbot  Ulei  ohne  Zuiiatz.  I>n.i  Metall 
*iid  in  einer  glcichmaädgen ,  nur  &  faia  4  mm  hohen  ^btcht  auf  Papier  ge- 
V*n  (deu«n  KündiT  man  aufgebogen  hat,  \\m  eine  Art  niedrigen  KÜstcbena 
**  tälden);  dann  fiu>t  man  die  Mater  mit  der  Hand  und  t>ch!^gt  ate,  schnell 
"Dil  kraftfoll,  »enkrecht  auf  dasMet^iII  nieder  in  dem  Augenblicke,  wo  letateree 
»*  &«tarrea  nabti  ist.  Da  hierbei  diw  Metall  gewaltsam  m  die  r<:'iD8ten  Ver- 
"tawen  der  MiLter  hinein  getrieben  wird,  »o  gewinnt  der  Abdnirk  eine  Sebßrfe 
J*^  Qniaui^keit,  welche  durch  Gm«  der  Itegel  nnch  nicht  zu  erreichen  ift. 
•w  Tsrf&hren  mun  über  mit  Vonicht  (wegen  der  hemniRprilzenilen  Metall- 
J*|")  auq^fQbri  werden,  und  miMÜngt  leicht,  beionderi;  bei  etwon  großen 
^^attftnden,  zu  wek-hen  daher  —  ftcbon  deit  erforderlicben  Kraftaufwandea 
•^m  —  ein  Fall-  oder  Schlagwerk  (Clichiermaachine)'»  im^ewendet 
7^^  mam,  —  Die  zum  Drucken  beetiuintteu  Abklatsche  werden  »uf  Holx- 
""te  genagelt  oder  anf  Unterlagen   ron  Schriftzeaj;  mittels  Schnelllot   fest- 

StereotTuieren.  —  Metallene  Formen  zum  Bfleherdruck ,  welche  nicht 
**  tiasolBeT)  Typenj  zue&mtnengeietzt,  sondern  ann  ganien  Platten  gebildet 
™l.  nennt  man  Stereotypen,  und  ihre  Verfertigung  da«  StereotjfpiereB.*) 
^  wie Qnindlage  zu  den  Stciootjrptm  iitt  jedenfallii  ein  gewöhnlicher  *xm  be- 
"^licüien  Typvn  zuMmmengectelltec  Satz,   von  wetcheoj  eine  Mater  genommen 

'iPrecbil,  T^cbnol.  Gncryklo^dirt,  Bd.  1,  S.  63  nt.  Abb. 
'iTeehnol.  Encyklopftdie.  R.!.  XYIII,  S.  1  — U5  m.  Abb.  —  H.  Mever. 
idWJi   der   .Stere':ptj'pie.     Branngchweig  1838.    —    Uartmann'i    Bandtmoh 

M^taltgie^erei,  S.  686.  —  Henze,  Hat  "     '     '-    «.  .r-.-r ^    ..„ 

~  A.  Uofmana.   Anleitung   zur  Stereotyp 
"^UtuEB.    Leipsig  1869. 
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wird,  um  in  lelxterer  ondann  die  Druckplatten  xa  rerfertigen.     Unter  ätm  t< 
JiebiedeaeD  Verfahren   der  Mat«r< Anfertigung   int  ^eftenwftrtig   die   durch    A 
g{«een   von   Gipa  auf   den  TTpen»Atz  huupUili:tilich    im  ßebraucll.     Uif   <>i 
maters  wordeo  wdann  in  der  »tark   «rlutxten  MetallnÜMhoDe  (6  Blei,    I   Antl^ 
tcon:   oder   7&   bis   120  Blei,    1&  Antiiuo».   t  Zinn;    oder  70  Blei,  30  Antimon, 
2  2inn.   1  Wismut)  uiitcrijctauvbt  oiter  in  einer  voo  sw«i  gusKiKrtien  PUtteo 
gnbiliteten  llieixfurm')   tuittelfl  einen  IififTel«  duitiit  ftuaf^onHeo.     Zieiul)i:h«  An* 
Wendung  maclit  man  ferner  von    Papierroatern.   woru   man   mehrert'    Bogea 
feineD  Papivreu  mit  Slftrk('ki>;i«tttr  aufviniinder  klebt  und  diex)  gebitdci<?  dflnne 
Pappe,  u'&hrend  »i«  nach  ji;ehOrig  feiic^ht  und  weich  ist,  dnrch  AufachlA^^im  mit 
der  üarate  in  den  Tj-pensatz  eioprsHt;  dai  Ab^>e^m  in  Metall  gt.'KhiL-ht  dann 
mittel«  einer  Form  wie  vor»t*hend.*)     Die  anl'  oirfl  oder  die  andere  Art  darge^^ 
stellten  Steteotj-pplutten  werden  )tchlie»itlich  auf  der  ICQckseite  abKCbob^lt  oiM^| 
in  der  Drabbaok  alif[vdi'cht  ond  auf  lIolEtafcIn  genabelt.  —  Mittel«  Giwniaten^H 
{ificßt  man  mtuetenleiU  uach  diu  Holasehniiie  xu  Vantiuningen  <u  TcrTielftlLigW), 
stillt  Kie  »bxuhlatccben. 

6)  KuDitgusA  Hti8  Blei.  Fi^ren  u.  del.  giesat  man  zuweilen  ans  Blei, 
wdvb««  in  dit'MT  Anwt'QiluDR  wohl  auch  weiclic  Brona«  (alx  Knatx  der  ei|{«Dt- 
liehen  Br<in?:e  oder  harCen  ßronte,  S.  Üi}  ^»annt,  aber  in  der  lieg«]  nieht 
rein,  sondom  mit  Antimon  oder  mit  Antimon  und  Zinn  vernetzt  anfcewendtt 
wird.  Die  tQr  dieieti  Zweig  der  Giesaerei  Qblicben  Verfabren  kommen  gaas 
tlbereinHtimmend  auch  filr  manobe  fftllc  des  KiinitguMea  i\uii  Zink  und  »tu 
£iiinIt<gieruiiKeD  rur  AuntlbunK.  Sie  bestehen  niett>t  in  ein«r  NacbabnitiuK  der- 
pnigen  Verluhrungsatten.  mittels  wclcber  man  die  Formen  lum  BroTiEt-Kiinit- 
giHfs  herstellt  (S.  H2\.  FQc  kleinere  Figuren  u.  dgl.  von  weniger  als  I 
Hohe  erleichtert  man  «cb  die  Arbeit  «ehr  durch  Uenutzung  elaxtiicber  Mode' 
uuf  folgende  Art.  über  uiimm  aua  Tbon  gubildotcn  oder  uus  Gipe  getjoasei 
ModelU*  fertigt  man,  durch  «tufenweine«  Aiiffiiwuicn  «ine»  Gemongo«  von  ge- 
branntem Gipa  und  Woner,  eine  Form  in  so  rielcn  Stocken  als  nach  rdflicber 
Bearteilun^  erforderlich  i«t,  wobei  nur  bemerkt  werden  muaa,  daa«  man  die 
ESahl  der  Stack«  öö  klein  sU  mfi^lich  nimmt  und  keineswcffs  darauf  besteht, 
jedes  oinzeloe  Formslilck  ohne  wcit4>roE  Tum  Modelle  abheben  xu  kOuuen,  viel- 
mehr laofern  die^  Eugelansen  wird|  dnn  Modell  opfert,  indem  man  diejenigee 
TOrrugL-ndun  Teil)?  doKeelben,  welche  aicb  ihr»  Gestalt  und  Stellung  wegen  nicht 
Abl0>en  kilnnen,  durch  Herum  brecht?«  bfiieitigt.  Die  so  gebildet«  «na  ördent* 
lieb  üUKiaiinengefilelltü,  inwendig  gefirnistt«  Gipsform  wird  mit  Heiner  und  nflC" 
liehst  etark>.T  L«iui tLuflCeung  (der  man  wohl  einen  kleinen  Anteil  Sirup  aasetil) 
vollgegossen.  Nach  ilem  Erhalten  —  wobei  der  Loim  die  Bes«hntfenheiT  einar 
sUi'HBlaattechen  Gallerts  annimmt  —  last  sieb  ä%*  80  gewonnene  Leim-MMlell 
ohne  Beich&digung  aus  der  Korm  nehmen;  um  weit  freistehenden  'I'vilen  des- 
■elben  (b.  B.  iiUHgeütrecktcn  Armen  u.  dgl.i  Haltbarkeit  id  geben,  hat  mna  in 
diese  beim  Gusse  xwei^kmänlu  ^ingeliraüht«  HülK<Ullii;ben  eingetchlouien.  Gbei 
du  etwas  abgetrocknete  und  mit  T,eiTifllfimii<  Etbürzogene  Modall  wird  ferner 
aus  «ner  Kunarnniensetxuivg  von  Ziegvlmuhl,  feinem  Formsand,  Gip>  und  Wuser 
eine  «weite  Form  gegossen,  weloha  aber  nur  ans  sehr  wenigen  Stocken  (a.  B. 
4  bis  8)  bestellt,  una  wegen  der  weichen,  elaatiscbeo  Natur  des  Modelle«  den- 
Boch  leicht  von  di&>cm  befreit  werden  kann.  Die  {Stücke  dieser  Form  werden 
vorsichtig  geti-ocknet,  dann  bei  rehr  gelinder  OlQbhitte  ^ebninnt.  und  sind  mm 
zum  Geliraiiche  l'vrtig.  Man  kleidet  aie  lunilchiit  auf  der  Innenseite  mit  eiuer 
Wuchs-  oder  ThoneeliLcht  so  dick  aus.  als  die  Melallstilrke  des  Gubbos 
wird,  stellt  sie  so  ziisamme»  uod  bildet  durch  Vollgießen  mit  ebeo  jcoi 
Sand-Ziegelmebl-MaiM^  den  Kern.  Nimmt  man  hierauf  die  Form  Tom 
ab,  entlfrnt  aus  derselben  das  Wachs-  oder  Thnnfiitter  und  stellt  äa  aber 
am    den   K^rri   xusnmmen,   so   ist   sie  xum    Kingiesien    des   Bleigcmincbea 


'}  D.  p.  J.  isas,  147.  172. 
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Zinke«)  berät.  Der  Kem  bleibt  gewShalicb  in  dvm  Gasse  eügeschlosaen;  dan 
majx  dpni«lben,  cur  Stütjaang  io  der  Form,  mit  hern.uiragendo&  eisernen  Dtilhten 
<kL«c  BShrchoD  venwlien  mOine,  bedart  knuiu  des  Erwähneni. 

Zum  Bronte-üuie  sind  die  hier  bcscbrieUencn  Formen  nicht  anwendbar, 
wtU  sia  der  dabvt  ciDwirkeudun  vivi  gt:6airL<rt:n  iiiUtc  uicbt  widCTEtvUijn.  Viel» 
Iki^t  «rwetst  sich  für  si«  ein  neuere«  Verfaliron ')  uls  iirftucHbar. 


7.  Zinnglesserel, 

Die  Zinagusswaren  beotQhen  gevrSbnlicfa  aas  mit  Dlei  versetztem. 
nltAner  ans  reinem  Zinn:  besonders  dftnn.  wenn  durch  den  Itleigehnlt 
Irihq  Uefabr  fUr  diu  Gesucdbeit  eatütetit,  wenn  uiaa  baupts&cblich  nach 
Vi'ohlfeilheit  trachten  mnae  uad  wenn  man  roUglicbst  scharfe  Geisse  haben 
will,  wird  der  Zusatz  von  Blei  ittatk  erhöbt;  denn  dos  sehr  blethaJiige 
Zins  f&llt  die  Formern  besser  aus  aU  das  reine.  So  werden  die  Dinner- 
Bto  Uodelle  der  Qelbgieiajter,  die  Verzierungen,  welche  mui  vergoldet 
Auf  bolzeman  Rahmen  anbringt,  die  aU  Kinderspielzeag  dieaonden  Sol- 
ditafigaren  a.  dgl.  aas  einer  Mi^cllung  von  ungetUhr  gleich  vieJ  Zinn 
udBlei  gegossen.  Zum  Gieesen  des  Zinnes  dienen  Sandformen  (die  man 
l^urh  jenen  fDr  den  Messinggusä  herstellt),  wenn  man  von  dem  Uegen- 
fttnite,  welcher  erzfliigt  werden  boll,  ein  Mudell  besitzt  und  nur  sehr 
*«ige  AbgDsse  erfordert  werden.  Da  aber  die  meisten  ZinngOsse  Uan- 
^tlmrc  und  und  daher  in  grCsaerer  Zubl  verfertigt  werden,  so  bedient 
■«  läth  auch  in  der  Tiegel  fester  (bleibender)  Formen,  die  man  ans 
nnclilodeuen  Stoffen  herstellt.  Die  dauerhafiesicn .  ahüT  auch  koetspio- 
^'SUma  Formen  liefert  Mes-iing;  statt  desRelben  gebmnrht  man  oft  daa 
woliblNlere  Ooseeisen  und  zu  den  GegeDstäudeQ  aiis  Britannia-Metall 
(8.  M)  teilweise  Stahl.  Sehr  gewöhnlich  für  gröaacre  Formen  war  früher 
•oeb  die  Anwendung  eine«  feinkörnigen,  feeten  Sandsteines,  der  aber  we- 
Bigff  Dauerhaftigkeit  gewährt  und  sehr  dick  sein  musB,  wodurch  die 
rtnntn  leicht  unbequem  werdes.  i^erpentin  wird  selten  gebraucht;  er 
^*  i«aer  und  zenpringt  bei  zu  plötzlicher  Erhltxnng,  iHsst  sich  Fiber  sehr 
j|bu  bearbeiteu  und  liefert  dab«r  scb&De  Güi^e.  Blauer  Schiefer  (dick- 
*P^liger  Thonscbiefor)  dioni  ttlr  kleine  Fonneii  /,u  dtlnnen  GegenKtänden, 
^Sehlt  sich  durch  die  Leichtigkeit,  mit  welcher  er  gedrechselt,  ge> 
*iftbt  und  mittels  Grabstlobels  bearbeitet  werden  kann,  serspringt  aber 
"^  MTorsichtigem  Erhitzen.  Formen  ana  Gips  sind  durch  Qiesaen  des- 
Mlbn  Dbor  ein  Modell  mit  Leichtigkeit  darzugtellen.  und  dienen  daher 
''('Vnderi  gut  für  GegenstJinde  von  geschweifter  und  ahnlicher  Gestalt, 
*o  die  AuBarbeiluug  anderer  Formen  zu  mühsam  und  kostupielig  sein 
*^tie;  ile  zerspringen  aber  ebenfalls,  wenn  n:an  sie  nicht  vor  dem  Ge- 
^^Vtite  wbr  vorsichtig  erwtirmt,  und  brtiokela  bei  wiederholtem  Gieaseo, 
oartb  di*  Hitze  raOrbe  gemacht,  ab  —  daher  sie  nur  eine  beschrankte 
Acah]  von  AbgOssen  aushalten.  Klein«  Formen,  welche  man  über  ein 
""wnias  oder  bleiernOB  Modell  giesst,  macht  man  nicht  seiton  aus  Blei 
*W  ittbft  aofl  Zinn;  sie  mU»en  (besondere  die  zinnernen)  ziemlich  dick 
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darf  man  nicht  tn  heitt  dardn  giuBen,  um  keine  SdimelEong 
zu  Teroutacsen.     Eodlicb   kQunen   bei  einzelneo  Gelegenbeiten 


Min,  nnd 

derselben 

sogar  Uolz  nnd  Papier  Bestandteile  eolcher  Formen  bilden,  in  dftnen 

Dor  wenige  Abgüsse  ztt  machen  beabsichtigt. 

Die  (Heiutf&cuien  aus  Metall  nnd  Stein  müssen  vor  dem  Eingießen  erv&nnt 
wsrdeD,  damit  alt  nicht  dae  Zinn  zu  schnell  ubkQhlvii  und  08  zum  ErFÜirrea 
bringen,  Ijevoi'  noch  <lie  (t-xnw.  Ilßblung  «.ncRrcillt  tut;  Nteiiierne  Hach  deah^b. 
um  dem  Zerspringen  durch  die  Hitxfi  doi  Zinn^B  vorsii bongen.  Hesaingetie  oad 
«iserne  Formen  verdebt  man  mit  hSliomvn  HiindKriirun,  um  sie  obn«  Bcacbwerde 
hftlten  ta  könnten.  Um  dmn  Anhängen  den  Zintie»  An  die  FnrniwAnde  vorxii> 
beogen.  giebt  mnn  letstereD,  wenn  eie  von  Uetalt  sind,  einen  Oberzug  von  Rnn 
durch  AnraucbL-D  über  einem  Feuer  tod  KienholE,  anch  (bei  gani  kleinen 
Formen)  über  der  Licht-  oder  LainpQit flamme,  oder  man  bestreicht  sie  mit 
Wawer,  in  wel'uhem  BoIuk,  TSprerthon,  b«lmi,  Hiaenocker  zerrtthct  i^t,  und  l&Mt 
diesen  Anatrieb  trocknen:  Bt-br  gut.  und  dauerhiift  i^t  eis  Aoetricb  mit  dser 
Uiiehung  too  Kienr\iw,  Eiweis«  und  Etoci^.  Sai)d»leiti formen  (ibenieht  man  mit 
in  Wa»eT  angerfihrter  Kreide  —  Dan  Zinn  ma^a  nim  Ciuue  BehOiig  hetM  •ein 
und  wird  mit  eint-m  eiiiernen  LöfTol  aue  dem  Kessvl  oder  di>r  Pfunn«  sreHibffiift 
und  in  die  Formen  gegOBeen.     Mnn  iintemcbüidet  diu  Heissgieorn  und  Kklt- 

fieeaen.  Da»  entere  iit  nur  bei  meaaitigenen  oder  eisernen  Formen  anwend- 
ar  und  wird  das  Zinn  dabei  fast  bis  zum  Anfani^e  des  Giabetis  «rhitxi.  Die 
Form  —  welche  durch  Einfauchen  in  ins  Zinn  wlbet  erhitzt  wird  —  kählt 
uui.  u-ilbroud  diia  Ziiiu  darin  noch  flUsvig  ist  [iogiir  ichon  wfthrend  des  Ein- 
Ipeeaem]  mittelü  mn<'«  uanen  Lappens,  wodurch  der  Gusa  eine  glatte,  von  Grilb- 
cben  freie  Oberfläche  erbftlt.  Indem  nämlich  die  vom  l::iiigus«e  entrumte$t«n 
Tttile  znent  gekahlt  und  also  zum  F.ntarren  gebmcbi  werden,  kann  Rieh  die 
doroh  das  Sonwinden  de«  Zinne»  entstehende  Leere  ans  dem  noch  ilUsaigen  Teile 
fSlten.  Durch  du«  Heit»gie))«eii  (und  Knblen)  erh21t  da«  Zinn  außerdem  einen 
bMOndeni  Grftd  von  U&rte,  Steifheit  und  Klang;  auch  giNften  sieh  feine  scbarf- 
nuidige  Teile  1z.  B.  die  OHogc  eines  Schraubengewindes)  bei  diesem  Verfobreo 
Torzugsweisß  rein  ana.  Beim  Kalt^eaicn  (sowohl  in  ucaaingeneo  Formen  als 
in  Bolchen  ron  anderQo  Stoffen  fgicbt  man  dem  Zinn  nur  eo  viel  Uitae.  da»  « 
auf  di.T  Oberfläche  nicht  farbig  anlitufL  Wenn  hier  die  Form  nicht  schon  nt- 
Iftufig  erwärmt  iit.  so  wird  i<ie  bald  durch  das  Gieeaen  selbst  warm  genug,  w^ 
bei  aber  die  ersten  Gtlaee  unvolUtfindJg  aurfullen. 

I>ie  Formen  werden  beim  Gic*aen  Überhaupt  entweder  in  der  Rand  oder 
awischeu  den  Kuieen  gehalten,  oder  in  eioe  einfache  h{Slaerne  Sehraubenpi u*e 
eingespannt,  welche  vor  dem  Eingieaten  in  eine  «am  Guss  bequeme  genügte 
Lage  gebracht  wird.  Die  Ablösung  des  Uusxn  von  der  geöffneten  Form  wird 
bewirkt,  indem  mikn  ui^gtr»  die  tettztere  mit  einer  Bltijtanee  atösst,  nachdem 
das  Gnssstack  mittels  eines  na«Et'n  PinoelH  oder  Lappeun  abgoKOhlt  ixt,  om  nicht 
bei  der  BrachOtterunt;  £u  xvrbrechea  (da  es  in  dc^r  dr^m  Schmelxen  »och 
Hitse  sehr  mOrbe  ist). 

In  der  Regel  werden  nur  QegenätElDdc  von  einfacher  Q' 
Oansee  gegouen;  viele,  betonders  hohle  StUcke,  gifGSt  man  in  mehreren 
Teilen,  die  man  nachher  durch  Löten  vereinigt:  auf  dieee  NV«ise  umgabt 
man  die  Notwendigkeit  »ehr  zasammengcseticter,  daher  tenrer  und  beim 
Gebranche  schwierig  zu  behandelnder  Glessformea.  Von  solchen  macht 
man  nur  in  grossen  Fabriken,  im  beeondem  bei  Verfertigung  der  Gegen- 
etilnde  auB  Britannia-Metall,  Anwendung.  Die  meintea  gewSbnlicben 
Zinngieanerformen  bestehen  demungeacfatet  ans  mehreren  Teilen,  wobei 
zu  bemerken  ist,  daes  deren  TeilungsIiDion  zweckmässig  gewühlt  sein 
mllMen,  damit  der  Qusa  sich  leicht  von  der  Form,  ohne  Beischftdignng 
des  Qiaea  oder  der  audern,  trennen  l&est.     Dort,  wo  sich  die  Formteile 
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bertthren,  mues  ein  Scbloss  angebracht  sein,  d.  b.  einige  SUne  oder 
Zftpfea,  ein  «rbabener  Hand  □.  dgl.  an  einem  Teile,  wofUr  der  andere 
Teil  entsprecbende  VerüefoDgen  besitzt:  hterdurcli  wird  das  richtige  Zu- 
swnmenpMMn  der  Teile  gesichert.  Die  Kasseren,  den  Kern  umgebenden 
Teile  an  den  PormeD  fUr  boble  Gegenstände  bezeicbnet  der  Zltmgiesser 
mit  dem  Namen  Hobel.  Der  Eingnss  wird  in  tricbterSrtanlicher  Ge- 
stalt an  einer  Stelle  angebracht,  von  welcher  aas  das  Zinn  am  scfanell- 
steo  nach  allen  Teilen  d«r  Formböhlnng  gelangen  kann;  oft  ist  man  gc- 
nfitigt,  denselben  in  mehreren  ^weigkaoUlen  einmQnden  zu  lassen,  Tim  die 
Flillnng  sicher  nnd  sohnetl  zn  bewirken. 

Folgende  Übereicht  Ton  Beispielen  umfasst  die  bei  ZinngieeaerformeD  tot* 
kommenden  weciontlich  veracbi«deneD  F&lle: 

a.  Dans  flache  oder  nar  wenig  vertiefte  Gegenstilnde. 

])  Eine  Platte.  Die  Form  kann  aug  xw«i  glatten,  mit  feiner  Papp« 
(Tncbpreeupan}  belegten  Brettern  bestehen,  twiedien  welche  man  Tjeitten  von 
der  Dteke  der  beabeiohtigten  Platte  dergestalt  einlegt,  dase  durch  dieselben  der 
Tierechige  Umfang  an  drei  Seiten  begrenzt  wird,  während  die  fiette  Seite  nun 
BngiaBsen  offen  bleibt  Dauerhafter  wird  eine  solche  Form  aus  Hening  her* 
gntvllL,  nlmUch  aus  zwei  Platten,  von  weldien  die  eine  an  drei  Seiten  mit 
dner  aufgenieteten  Bandeicfauung  rerKcheik  iat. 

Derartige  Formen  aiud  bei  PlutUiii  von  ichr  betrUchtUchor  lAnee  nii^t 
anwendbar  und  mCktüen  aUdatun  durch  die  einfachere  Vorrichtung  erMtzt  W6r> 
den.  welche  zum  Gieesen  der  Zinnplatten  bsi  den  Orgelbauern  in  Qcbrauoh  ist 

LI4&).  —  6«br  dfinne  Zinnbifttter  kOonen  auf  dicttclb«  Art  hprf{e«telU  wer- 
,  wie  da«  gegossene  Tnbakblei  (S.  14^);  man  stellt  aber  dazu  die  Gieestafel 
■sbr  steil  —  nnter  75  Grad  tar  Wa^erecht«n  geneiift  —  aufi  da«  Zinn  moN 
nia,  namentlich  bldfrei  »ein,  üorut  erbält  man  keine  glatten  und  j^anzen  BIftt- 
I«,')  Diese  Art  Oieeecrci  kann  mit  Hilfe  uiiilt  mix-buniscbon  Einrichtung  be> 
trieben  werden,  indem  in&n  durch  Riemen  ohne  Knde  zwei  Zinn küHcticn  be- 
«wea  liest,  von  welchen  dos  einu  oben  auf  die  Qiesitafel  tritt  und  mit  Zinn 
gaRlin  wird,  lObald  da«  ander«  unten  anj^kommen  ist  und  aeinvn  MatallQber- 
scboss  geleert  hat.  Auf  solche  Weite  kennen  ewci  Mann,  von  einem  Kinde 
DntefsfQt«t  tAglicb  SO«  Dlfttter  gieasen,  von  welchen  jedes  2,4  m  lang,  l,OätH 
treit  i<t  und   1,7  bia  1,8  lif  wiegt  (Diclie  etwa  0,095  mm).  *) 

8}  Ein  Löffel.  Meoüingene  sweiteitige  Form;  der  eine  Teil  die  Gestalt 
dtr  gewölbten,  der  andere  Teil  die  Oettatt  der  hohlen  Seite,  jeder  flb«rdie«  d)4 
halbe  Vertiefung  für  den  Stit-I  enthaltend.    Der  Einguas  am  Ende  des  Stieles. 

3)  Kin  Hing.  Form  aun  Mewing  oder  Scbieftr ;  xweiteilig;  jeder  Teil  die 
Vertiefung  fltr  die  halbe  Dicke  dea  Ringen  enthaltend;  Kingii«s  an  einem  be- 
liebigen Punkte  d««  Cmkreisef,  in  der  Ebene  des  fijnges. 

4)  Kleine  (flaehe)  Figuren.  aU  Kindertpielzeug  (Soldaten,  Kanonen, 
Blume  n.  >■  w.).  Ueniug  oder  SchieCeri  zveit«ili;;;  jeder  Teil  mit  der  Vertie- 
fcng  Tereehen,  welche  der  einen  Seite  des  G^cntit&nd&j  enUpricht.     Der  ESn- 

Eam  oberen  Knde.    Die  Form  ist  unten  oflen  und  enthalt  auf  ihrer  Boden*  | 
•  die    aeicbte  Vertiefung,    in   welcher  aich   da«  ali  Fu««  de«  Gegenstände«' 
dienende  Flittchen  bildet;  eiu  wird  kudi  Gasse  auf  ein  Kartanblatt  gi!«tellt  und 
dadurch  gaicblotaen.     Kechnet  man  die  Kartu  daxu,  welche  nur  xor  KniMirung 
riner  metallenen  Platte  dient,  lo  ist  die  Form  dreiteilig}. 

b)  Kine  Schale,  ein  Teller,  ein  Krugdeckel.    Form  z.  B.  von  Sand- 
ti^in  oder  von  Uewiing;  zwviteilif;:   der  eine  T»il  di«  Vertiefung  ffir  die  hobl»* 
'  i>i>>n«ite  des  Tellers,  der  andere  Teil  die  HerTorragung  {den  Kern)  entbaltendt_ 
■eich«  die  Oeetalt  der  hohlen  Oberseite  Uwtiurat.    Der  Kingu«  befindet  liob 
u  einer  Stelle  des  Teller- Randca. 
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6J  Eid  Henkel  xa  einem  Topfes  —  Die  Form  kann  von  Zinti  oder 
Blei  o>  «■  w.  sein:  znaiteilifr;  i&  jedem  Tdle  eine  Vcrtiefuog,  wolcbe  der  HUfte 
den  in  B«tner  Dk-ke  zercchnitton  gedacht«!)  Hvnkolii  gleicht 

7)  Ein  Henkel  mi  einem  Kruge,  mit  iLn^egOMseDem  Gelenk  teil.  — 
Die  Form  vou  Ulei  oder  Ue»ing  bentelit  am  zwei  Uaaptplatten,  iwiscben  vel- 
ehen  die  den  Hookel  ron  aossen  biyrcntenden  Teile  nngsfaernm  wie  ein  t^e- 
vetflicbei  Hand  viof^lcgl  giad.  Eines  diccer  ätQcke  enth&lt  die  echeiben- 
förmigen  Attxßtxe,  iwiNcben  welchen  «icb  die  Lappen  dei  Gelenke«  bilden  und 
durch  welche  ein  eharaBr  Stift  geeteckt  wird,  um  in  dem  gt;goB8Vnco  Gcl^ak- 
tei!  die  LOcher  ttuKzuspären.  Die  eine  Hauptplittt«  l^^t  >»  der  Mitte  ednc  Er- 
böbung,  deren  UmriM  der  inneren  Schweifung  de^  Henkels  aleidi  int,  und 
vrelcbe  nacb  dem  ZustimmeniiBtzeii  der  Form  die  ebene  InoeDOXcti«  der  anderen 
Piatt«  berühren,  aUo  Tön  cinCrLei  Hfihe  mit  den  n*ndatacken  sein  mu».  Die 
von  Zinn  auHsurciUeade  HtSblung  bleibt  xwiacbon  den  Uandstileken  und  jeoer 
ErhShung  der  einen  Uaiipt[»Iat.te.  Zum  Einj^nsen  ifit  eine  Öffnung  zwiaches 
sweien  uur  RaadstOcke  gelaatea.  —  Je  naiJi  der  verBcbiedenen  QesUIt  dM 
Henkeln,  veicbt  auch  die  BescJinfTenbeit  der  Forte  und  die  Zahl  ihrer  Uestaod- 
teile  ah.*) 

8)  KieiderknOpfe.*!  Form  von  Hesaing;  dreitviHg,  au«  einem  rnterteile 
and  zwei  Oberteilen  bestehend.  Dait  Unterteil  ist  ein  reehteckigee  8tflrk.  wel* 
oheii  iLuf  dei  oberen  Ftäcbe  swei  runde  und  eeichte  VertiefunKen  von  der  ü» 
•talt  der  Knopfplatten  cntbällt,  Die  beiden  Oberteile  rind  durch  eine  »enk- 
rcehte  .Schnittflilcbv  roneinncder  getrennt,  und  dieser  Sehnitt  geht  durch  die 
Uitte  der  Knopfplatten,  wenn  die  Form  tUHamuietigetetzt  ist.  km  jener  inuereo 
oder  Schnittfldche  enthält  jeden  Obert*^iI  die  halbe  Verticfnag  för  die  Knopf- 
Chro  und  dio  uuf  letztere  gehetzten  Eingüssf.  Beide  EiugSsBe  laufen  oben  in 
einen  eintigt'n  xustarumi^n,  «r>  iliLw  xwei  Kaüpfo  zugleich  gegonaen  werden.  Eto« 
Form  kann  swei  oder  mehrere  Eing(l>«e  und  ebiaeorieTe  Knopfpaare  enthal- 
ten. —  För  Knf'pfe  ohne  Öhr,  welche  «om  Annlhen  vier  rund«  Lflcher  bentzeo. 
weicht  die  Form  nur  dadurch  ab,  d<us  sie  keine  Vcrtiefong  (Hr  das  Ohr,  i»r 
gegon  im  Unterteile  vier  iSttflt.-  vder  Zilpfclien  zur  Aussparung  der  LSeliur  eat- 
oAlt  und  dam  der  Einjxum  unmittelbar  auf  dt.'m  Mittclponkt  der  (im  Oteeeen 
nach  oben  gekehrUnI  Backsuite  der  Knopfplatie  mündet. 

9)  Kine  Ket.tü  mit  ungelSteten  (im  gancen  gegontenon)  Hingen.  Die 
Form  iüt  von  Mesainff,  und  eümmt  im  zuüammengeaetzten  Zustande  mit  Bei- 
spiel 3)  Gberein.  Jede  üllfte  Ist  aber  wieder  von  tiner  durch  ihren  Mittel- 
punkt gehenden  fvciten  S4.'hnittßAebe  (g^en  den  Hauptsofanitt  rechtwinklig) 
geteilt,  DO  dius  die  Fotdi  viertdÜig  wird.  Dieser  zweite  Schnitt  iüt  an  einer 
entsprechend on  Stelle  jeder  Portnbälfte  finnerhiilb  der  ILinghCblung)  zu  einem 
Loche  erweitert,  in  welche«  man,  vor  dem  Zusammensetzen  der  Form,  einen 
aebon  gt^oeacoen  King  einlegt,  der  dann  den  neu  entstehenden  umschliewt. 

b.  Gegenttände  mit  tieft-r,  entweder  walzonfßrmiger  oder  nach 
der  Öffnung  hin  erweiterter  HJ3hlung. 

10)  Eine  gerade  liQbre.  [He  einfachste  und  wohlfeilste  Form  hierzu 
kann  aus  einer  hJjUemen  Walze  brEU-hen,  deren  Darchmesser  die  Weite  der 
Bohre  beetimml  An  einem  Ende  hat  dieser  Kern  (denn  als  solcher  muaa  da« 
Holz  dienen)  eine  Verdickung,  die  ringiam  eo  viel  Über  die  Walze  selbst  rcv 
springt,  als  die  Melalldicke  dea  Gusses  vomchreiht;  gegen  das  andere  Ende  hin 
wird  der  Kern  ein  kleia  wonig  vetifkiigi,  dumit  er  leichter  aus  dem  gagossenen 
Rohre  herauszu«toi4en  int.  Mau  rollt  xteifes  I'upier  mehrfach  um  den  Kopf  dn 
[vorher  mit  Kreide  beHtrichr^nen)  Kornes,  befestigt  ea  mit  Bindfailen  und  nesst 
in  den  Kuum  zwischen  Kum  und  Papierhfille  daa  Zinn.  —  Dauerhaftere  Rflhr«n- 
formen  kann  man  mi*  Mesiting  oder  Blei  hersteilen,  indem  man  ihnen  die  näm- 
liche Eioricbtung  giebt,  welche  fßr  den  BleirOhrengnss  bescbrieben  ist  iS.  US)i 

1t)  Hin  gerader  Becher.  Die  Form  ist  vüd  Mexsing;  vierteilig:  swei 
balbtrommeirflrmige  Seitenteile  und  ein  schcihenffirmigc»  Bodenstück  bilden  co- 


*)  Ein  Beispiel!  Hnitzapffel,  1.  322. 
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ntanien  di«  Form;  der  Kern  «cdigt  oben  Mli«ibeDartif[,  um  auf  den  Seiten- 
teilüB  der  Form  an  ruhen,  woduroh  am  Kande  des  Bechers  die  Form  s«Belilot> 
Mn  und  ingUicb  der  Kern  so  schwebend  erhu,tt«ti  wird,  da»  seine  BodeDBlölie 
du  Bode&HtQek  der  Form  nicht  berührt.  Der  EinguM  lit  an  einem  PanVEe  dea 
Ijecherrande«.  Bei  Gfbten  dieeer  Art  lüst  sich  (beeonderi  wenn  der  Korn  üthx 
venig  Teijflngt  ist,  TOUig  walBenfBrmi|t  macht  man  ihn  dIo)  tiss  Üuuatacli 
■ohwcr  von  dem  Korne,  nbftltl  niaa  enterc-ui  Zeit  llMt,  abcuk&hleD  und  atch 
durfh  die  ZutammeoEiehung  feat  auf  dem  Kerne  antopreaaeu.  Man  umse  «a 
dann  fetwa  durch  auf  den  Boden  gegoaaenee,  mlonf  heiaaea  Zinn)  erwftrcnen, 
damit  ee  neb  wieder  ausdehnt  und  dadurofa  loaiteht. 

IS)  Lagerachalen  (mia  cinnhaltig<^n  Iiepeningßn)  werden  liiluG^  durch 
GiDKieaaeB  dea  flfiaeigen  Metulles  swiscben  Zapfeu  und  Laf^rlwck  ber^eatellt, 
nacbdem  man  den  letzteren  handwarm  gemacht  und  mit  fein  geacblemmtem 
Onphit  ao^rieben.  Übrigem  die  SeitenSlLohen  dea  Lagen  mit  Pappdeckeln 
ttod  Thon  wohlverwahrt  hat.  Kämmt  die  Anfertigung  von  LagenAalaa  b«> 
atimmter  OiMtalt  und  QrOsHe  hUuti^er  vor,  ao  ist  mü  Vorteil  eine  besondere 
Äaenie  GiCHarurm  aniuwendea.  Di&Mlbe  l>mteb(  auiueinem  Kern,  cwei  anf^ 
acbraubtea  Formdookeln  und  einom  iweitüili^Ra  Muntel,  welcher  den  Kern 
glaiebaabn«  umichliepst;  durch  zwei  xwiachengelugte  BlechstQcke  wird  das  KB 
^BiMoile  Hager  in  swei  Teile  ^itirle^t. 

IS)  Eine  Licblform  (Kerzenmodell)  zum  Gieasea  der  Steaiis-  und  Talg- 
lidit«:  als  B«i«piet  einer  langen  und  dünnen  Kolird.  Die  Liehtrorneii  aind  enge, 
Avaa  reijflD^te  Röhren,  welüh»  inwendig  eehr  glatt  sein  mOaaen,  tun  den  Lieh' 
tera  eben  dieae  GliUte  mitzuteilen;  iu  der  Acnae  denelben  wird  der  Uocht 
dmhgeio^en,  der  cincnoita  in  oinotii  kleinen  Loche  am  unteren  Bnde,  anderer- 
•A  an  einem,  auf  dua  obere,  weite  £nde  goHtcten  Trichter  befestigt  wird. 
brniii  dieaeo  Trichter  winl  xut^lcich  der  T&Tg  eingegoaaen.  —  Die  Uieuform 
w  Verftrtigung  der  Liuhtformon  ist  ron  Mesiag  und  dreiteilig.  Zwei  Teile 
biUaa  lusammen  die  in  der  Achse  durchschnittene,  üuuen:  Form;  daa  dritte 
3tQ^  iat  der  an«  Stahl  vcrfürtiglc  und  polierto  Kern,  welcher  in  der  Form  an 
iKiiko  Enden  anfraht,  nämliüb  am  dickeren  binde  mittela  eine*  stärkeren  Lagen, 
•»  iw  Spitze  mittels  eioea  dtinacn  Zai)f«?n&.  Die  Gestalt  de«  Kerne«  gleicht 
^  «nes  gegucaeueu  Lichte«,  weil  diu  U<!hlutig  des  Uusaett  dit.'«slbv  Gett&lt  er* 
■Üaa  aoir  Der  Einguw  läuft  in  der  ganzen  liilnge  an  der  Form  herab  und 
■Bodat  in  deren  HOolnng  dureb  eine  Anzahl  Bchr&zer  Kan&k.  Durch  einen 
Kiiig  mit  einer  Scbnwbe  (oder  auch  durcli  zwei  aolcbe  Binge)  wird  die  Form 
*Uinnd  des  Gieeaena  zusammengehalten. 

14)  Eine  viereckige  Doae  mit  Gelenk.')  —  Zwei  (meaaingeno)  Formen 
^  nötig:  eine  sum  Unterteil  der  Doae,  die  andere  sutn  Decket.  Di«  Form 
■u  tJnlerteile  bwteht  au«  swei  »tarken  Platten,  von  welchen  die  eine  in  der 
wtte  «ine  laU  Ken»  dienende)  Erhöhung  —  dem  hohlen  Räume  der  Doae  an 
™^t  gleich  —  besitzet.  Die  zweite  Platte  iat  goai  eben  und  an  ihr  bildet 
*>Cb  Ae  ioaaere  Bodenfl&che  der  Doae;  sie  bleibt  b«m  ZuMmmenaetzen  der  Form 
*^ilia  Dicke  dea  Bodens  von  der  Erhobung  der  anderen  Plutte  entfernt. 
^■Kben  beidvn  Platten  wird  ein  aus  zwei  Tinlen  beatebender  Riitul  von  der 
™^4er  Doaenwand  eingeaetzt.  in  welchem  ainh  zugleich  der  Kingufu  befindet, 
^^^üilicb  bleibt  dieser  Rand  ilnssum  ao  weit  von  dum  Kernt;  entmint,  ala  die 
Waaddicke  der  Doee  viTUngt.  Diu  Rj3hrohcn  des  Qi^lenk»  bilden  sich,  indem 
vs  2itia  um  einen  in  die  Foriu  gelegten  ^abtdraht  herunflieaet,  der  nur  an 
^*a  betreffenden  8t«llen  eutblÖMt  iat.  —  Di.e  Form  zum  Deckel  ist  jener  tum 
^iMteile  woacntlich  gleich  und  unterscheidet  sieb  hauptaäohlieh  dadurch,  daaa 
^  Baoi]ajofaemui{  viel  niedriger  ist. 

B.  GegOnatftnde  mit  bauchiger  Höhlung,  d.  h.  Holdie,  die  In  der  Tiefe 
"""jr^neren  innereo  Dnrohmeeser  haben,  als  an  der  Mündung. 

WQan  die  Höhlung  solcher  Gegenständ«  nicht  eben  glatt  und  rQgelmftasig 
**'B  mm,  Bo  iat  kein  Kern  nOtig;  die  Form  wird  vielmehr  ao  hergeetellt,  aU 
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II.  AbKhnitt. 


ob  m&D  daa  Stflck  Toll^emm  wollt«.  Kiich  dem  Eingieeaen  d«B  Zinoes  wuleA 
niLB  den  Zeitponkt  ab.  wo  dagvelbe  an  den  FonnwftodeB  b:a  ftuT  rin«  gewisse 
Dielte  hinein  erstarrt  ist  und  gi«Mt  d«o  mittlem,  noch  ÜQuigen  Teil  durcii  Tra* 
kebmi  der  Fonn  aua.  Maa  bezeicbnet  diaseti  Yerfabren  mit  dem  NiUDen  Siäf 
seo,  und  vendet  m  auch  bei  KnieiOkreB,  Leuchters,  bbcrh&upt  munehen  Mlchen 
StQckea  uu,  wo  darcb  die  AnbringuD»;  des  Eernea  die  Form  lehr  EusanimeD(;e- 
tetit  werden  wflrde;  nioht  nur  nini  7.iT\ng\iM,  Mndem  o-ncb  auf  Zinb  und  Bart- 
bloi.  Ein  hier  zu  enrftbnendea  Verfnhren  Am  Hohleiiasea  ohne  Kern  ist  der 
8cbteud«i-0ua>,  wodurch  RCbrvo,  eiofucbe  mrd»  OuftMe  u.  ».  w.  hwg««tellt 
«erden,  indem  man  die  nfltigo  Menge  Diiuigen  Metalles  in  die  Form  giebt, 
wUiread  dieselbe  durch  eiue  Betriebtunaschine  bis  zum  Entarren  de«  MetADea 
■ehr  raaeh  um  ihre  Achsf  gedreht  wird.  Bcbon  vor  lAnetrcr  Zeit  Torgeaehlagea,*; 
bt  dteiei  Verfahren  wieder  au^enommon  «orden.'t  jedoch  mit  uoTollkommeDem 
Erfolge,  da  et  kaum  gelingt,  den  UuHMtllcken  gleicbmlUaige  Wandst&rke  und 
gleiche  Innenflllclie  zu  erteilen.  Die  8chk>udvr  ist  hier  dae  Mittel,  das  Metall 
riognuai  IUI  die  W^ndu  der  Form  zu  treiben,  dnber  der  obige  Name  acgemeMea 
goheiot.  —  Ein  Beiapiul  ro-o  geetllrztem  GuMe  giebt 

16)  «in  Knopf  fClt  eine  Vase,  einen  Topfdeckel  oder  dergleichen. 
Die  Form  kann  Ton  Mi^Bxing,  Zinn  oder  Blei  »ein  «nd  wird  zweiteilig.  bek»er 
aber  id^  leichten  AuaeinandernehmeD»  halber)  dreiteilig  gemacht,  bo  daaa  die 
Bf^nitte  der  ganzen  iJlngo  nacb  hcrnbtanfen,  im  Scbeitelponkte  sich  TereioigeD 
und  um  120  urad  de«  Umkreiaea  vündnander  entfernt  sind,  Am  offenen  Gkde 
der  Form  faSIt  ein  anfgeachobener  Klug  da«  Gänse  sufammen.  —  Aaeb  TOpf- 
eben  n.  dgl,  zu  EinderBDioleeug.  kl^ne  BCUten,  dicke  QeAaahenkel  n.  a.  «.  wer* 
den  auf  dieee  einfachL>  Woiao  obuc  Kurn  hobi  gegoeeen. 

In  »llen  den  Füllen,  wo  die  Höhlung  einas  bauchigen  OunatQckea  glatt 
und  die  Wand  von  b<!atimmt4>r  regeloiftaaiger  Dicke  aein  soll,  oder  wo  wegen 
bedettteniler  Grüme  das  St(lrE(^n  nicht  mdir  sicher  gelingt,  initi>ai  der  Ottn  {iber 
einem  Kerne  geechefaen.    Man  hilft  eich  bier  (weit  ein  ^ucbiger  Kern  von  der 

SewiJbnlicbeu  Kinrichtuog  nicht  aus  dem  Uae«t(lcke  berauagenommeii  werden 
6Dnte}  in  der  Reget  düdurcb,  daaa  man  daa  QeGles  in  wei  Teilen  gioaet  and 
dicM  «uanmealOtet.  Die  Trcnnungslinie  mues  Qber  die  wciteeto  St«U«  des 
Baoches  geben,  übrigen«  olebt  e«  auch  Mittel,  den  Kern  m  einzurichten,  da« 
der  Qoee  im  ganzen  gea^eoeii  kann;  doch  sind  die  Formen  fdr  den  gew{(hD- 
lichen  Gebrauch  meist  in  kost«ipielig, 

Iti]  Ein  bauchiger  Krug  mit  eingezogenem  HnUe  iind  aoageeobweifter 
UOndoog.  —  Wenn  man  sich  ä,^a  GeflUs  durch  den  grOMten  DurobmeMcr  dee 
Banehee  quer  terschnitten  denkt,  lo  zerfallt  es  in  zwei  Teil«;  ein  rntcrteil  (A), 
velcbee  durch  den  Boden  an  einem  Ende  ge«chloaaen  int  und  «ich  tod  da  an 
fortgehend  erweitert,  ond  ein  Oberteil  (B),  welches  ungefähr  in  der  Uitte  aeiner 
Hfihe  am  eng«ten  i^tt  und  sich  nach  beidün  offenen  Enden  bin  erweitert.  Dm 
Stück  (A|  erfordert  einti  zweiteitiKe  Komi  nach  Beixpiel  ti).  Soll  aber  etwa  ein 
hohler  Fusa  daran  sitzen,  so  wird  man  sich  nach  18)  Hebten.  Daa  StDek  (ß) 
bedarf  einer  vierteiligen  Fonn,  welche  aus  zwi<i  gleichen  Seiten-  oder  Aosaes* 
teilen  (mit  durch  die  Af^bf«;  gelegter  Trenn iirg»ni'ir he)  und  einem  zweiteiligen 
Kerne  beatebt.  Die  Hülflen  des  Kernes  Tenichliessen  die  obere  und  untere  Off- 
nung,  «tonen  in  der  Ebene  (ke  kleinsten  Durclimeaaere  tnatmnen  und  werden 
in  entgegenfceaetzten  Ricbtunsea  aus  dem  Guaae  heramgemgen.  Der  Etngue« 
nimmt  fast  die  ganze  Lftnge  (Il^lhc)  des  Onuntflckea  ein  und  fDbrt  dorcb  mebmt 
Mündungon  dos  Zinn  in  die  Form. 

IT)  Ein  bauchiger  Becher,  der  im  ganzen  gcgoaecn  werden  soll 
(1,248).  Fig,  t9  f^tcllt  die  Form  nebst  eingencLIowienem  QnautSck  im  Qoer- 
«chnitt,  Fig.  20  diceulbe  im  L^geaacbnitt  dar,  nachdem  die  U antelfomteile 
bewitigt  jünd.  Die  Form  bestellt  nii«  den  beiden  Mantelteilen  1  und  II,  deren 
Tronnungaebene  durch  die  Acbse  dee  Becher«  gel«^  ist  und  dem  Bodentdl  111. 


1)  Blunt,  Gaeay  en  mecfaanical  Druwing.    London  1811;  Flato  83,  49, 
*)  D.  p.  J.  1849,  114,  B26  m.  Abb. 
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^MMft  Band  di«  Manteltcil«  zumnmeDhilt.    Lappaa  d«r  B£aat«lt«tle  bildeo  die 
>>*«ita  Ein^ussritine,  sowie  die  Bi&SuflBliiiii&le. 

Der  K«rD  17  itt  hohl,  be«t«ht  aui  eioer  BodeoKheibe,  einem  Deckel  und 
nehtar«ü  (s.  B.  6|  Seiteaetücken .  die  sicli  ainsolo  aaa  dorn  Oauc  herauneiehea 


-e 


N. 


<\ 


m 


1. 


Hg.  ». 

h^ro:  ftllet  wird  durch  «iao  lange,  ia  der  Ach»o  des  Kcraci  durchKehend» 
mmflbe  msAmmeiiBebaltea.  Alle  Teile  der  Form  sind  von  MewiDf;  odec  Guas* 
lim.  —  Nach  Klticaein  GrunclMatie  werden  die  Formen  xa  noch  schwierigvcea 
^Hekan  angraranet,  welche  oft  aus  eohr  Tioltn  Tuilon  boatahen;  man  ^eeat 
Ittf  dieMm  Wege  n.  B.  «ühr  tiefe,  atark  bauchige  Thret^fipfe  »og  Briüiti nia-Me- 
Ull,  aftint  der  gübogenen  Schnauze,  im  gansen.  Die  Kem-itDcke  werden  zum 
OiMM  mit  Qipabrvl  aneinander  geeetxt,  wenn  eiu  sich  nicht  leicht  nof  die  bei 
nrerwihntem  Becher  bMchrieb^ne  Art  ru  elnpui  Uiinzen  ^erbindf^n  laMen. 

d.  QeB*D8tftade  mit  doppelter,  nioht  bauchiger  UOblang.  Eia 
Bei«piel  ist: 

18)  «in  Suppennaiif  mit  hohlem  Fusie.  Die  Form  doiu  uleioht  jener 
n  dem  StUcke  B  id  Bel»piel  18)^  mit  dem  eitucigen  Uutencbiede,  dam  die  bei- 
tat  Hi^tUm  de«  Eornea  im  tnn«rn  nicht  msURimeniitoaeen,  sondeni  uiniiMi  Raum 
twiechen  rieh  lasiieu.  durch  dtisaen  Auffaltun);  mit  Zinn  uo  der  Stelle  de«  klein* 
(twi  Darchmenem  eine  Scheidewaml  id^r  Boilcn  des  Napfes)  entsteht.  Ober 
jenelbea  befindet  dcb  die  Höblung  des  Nnpfee.  durunttii-  jene  de*  Fuaea.  — 
DbaceiiutimmeRd  «nd  die  I^omien  lu  »Ti<I<rrirn  GeßssOn  von  wetentUch  gleicher 
Q«^U  bflaehafTea,  z.  B.  für  ein  Tintenfai*«. 

Die  Zinngauwwen  fallen  fcewOhalich  matt  an«;  Qlanx  erhalten  ne  fast 
BW,  wenn  sie  oua  »ehr  stark  legiertem  Zinn  (z.  B.  glcichriel  Zinn  und  Blei)  in 
nckt  gUUen  Formen  verfertigt  «ind.     Man   mu»  sie  deahalb  und  auch  schon 


wogni  der  GuDunilbte.  aKlreben  cxlcr  ItCichaben.  Die  AngDeae  oder  GiesBiapfi 
wcrd«a  mit  riner  Kneipiarge  wr^^enoiamen  odpr  ab(;«s)igt;  |w«Dn  m«  «ehr  al 
rind,  was  jedoch  zn  Ti-rm^idon  iat)  oder  mit  fttnor  •<tartc  erhtljilen  Hesaerklinge 
abgetcbnitten  (richtiger:  ftbgevcbtuolxoD).  Ni«iiiaU  dtlrfen  gute  ZinngtÜBBo  du* 
ICcnerine  oder  alcllenw^ise  por6«e  ObeiäEche  iteigcn.  ~-  Die  von  Briiannia-Ue- 
IbII  )i[e{;o»ciieii  Ucgcns lande  (^eLattcn  wegen  ihrer  BrOtsrreii  DAite,  du«  »an 
Bie  auf  SchmirgelidieLben  fein  «chleift,  woilurcb  >ie  eine  slattere  and  fcböner 
auBsebendü  Oberflflcfae  erhalten,  als  die  gewahnlicben  Zinnwaren  dutcli  d~ 
Sehftboo. 

;  6.  Giessen  des  Silbers  oDd  CtoldeB. 

Eigeniliche  flusswaren,  d.  b.  Gegenstlindß  dos  Verkauft,  welche 
mittelbar  und  w«»entlicb  allein  durch  das  tiie^^en  ibre  Gtitalt  erlmltea, 
wenlen  sotten  aus  dic&cn  adlen  Metalleu  (am  'wonigsten  aas  Gold)  ver-^ 
fortigt,  weil  sie  schwer  so  dQnn  und  leicht  zu  gieuen  sind,  wi« 
Kofitiipieligkeit  der  Stoffe  es  Terlongt,  aacb  die  Bildsamkeit  der  letttei 
ihre  ÜtDgest&ltnng  durch  Schmieden  sehr  begünstigt.  Wenn  indesMl 
dergleichen  Ffille  vorkütnmea,  ao  werden  die  fStUcke  wie  Metusing  in 
Sand  geformt,  und  gegosfien,  dunn  vor  der  weiteren  Ansarbeitong  dnith 
Peilen  oder  Scbabon  tod  der  mehr  oder  weniger  rauhen  Oberhaut  be- 
freit und  Ton  in  den  Poren  etwa  sitaenden  Snndkornchen  sorgfBlti^^ 
gereinigt.  Kleine  und  dicke  Arbeiten  aus  Gold  (wie  volle  Siegel^f 
ringe  u.  dgl.)  werden  wohl  auch  in  Sepia  (Blackfisohboin,  unrichtig' 
weisses  Fischbein  genannt)  gegotaen.  Aus  diesem  lockeren,  weichen 
Stoff  richtet  man  zwei  Platten  mit  ebenen  Flfichcn  zu,  die  man  mit 
Kobtenataub  einreibt,  und  drtlokt  das  Modell  in  jede  Platte  zur  HUlfle 
ein.  Manchmal  wird  die  Sepia  gepulvert  and  nach  Art  des  Formt^andes 
angewendet.  —  QewJSbDlich  beschrlnkt  sich  das  Oieesen  des  Silbers,  und 
noch  mehr  des  Goldes,  auf  die  l>arfltellang  von  Stäben  und  Plailou,  ans 
welchen  öfters  verschiedene  Gegenstände  geechniedet,  meistenteils  aber 
ßlecbe  gewalzt  und  Drahte  gezogen  worden.  Als  GieEsformen  dienen 
dM  sogenannten  KingQsse'),  welche  von  zweierlei  Art  sind,  nSmlich 
solche  zu  Stuben  und  solche  tu  Platten.  Die  ersteren  sind  entweder 
offene  Eingüsse  oder  Bohreingtlsse;  Ict-ztere  nennt  man  Platten-, 
Flaschen-  oder  BlecheingUsBe. 

Ein  offener  Einguss  ist  ein  vierVantiger  Stab  von  geschmiedetem 
BiMD,  mit  einem  HondgriSe  und  auf  einer  Fl&che  mit  einer  langen, 
sefamalen  H&hlnng  versehen,  in  welche  mnn  daa  Metall  aus  dem  Schmelf.* 
liege!  giesat.  —  Unter  KnhreingusH  versteht  man  eine  etwa  SO  cm 
lange  schmiedeiseroo  RShre  mit  runder  (Drabteingu^),  quadratischer  oder 
rechteckiger  Höhlung  (runde,  viereckige,  flache  Itohreingli»e), 
welche  an  dem  einen,  etwas  engeren  Ende  mit  einem  eisernen  Sttipsel 
verschlfiseen  wird.  Die  HShIung  ist  nSmIich,  damit  sich  der  Gusa 
leichter  hemuüstossen  Hast,  etwas  verjüngt.  Überdies,  nur  Ue<|uenilicbkeit 
beim  Eingießen,  am  weiteren  Ende  trichterarlig  gestaltet  —  !>!« 
PlatteneingU&Bä    bestehen    aus    zwei    flachca,     lUngUch    viereckigen 


•)  Prrflhtl,  Technolog.  Enc;klop&die,  Bd.  Vit.    S.  133  m.  Abb. 
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^Mrnea  riatten  (7  bis  10  cm  breit,  10  bis  15  cm  lang),  zwischen  ncl- 
ehea  an  drei  Seiten  eine  KaDdeinJmssnng  von  gleicher  Dicke  mit  den 
dirnisteU«DdeD  Platten  liegt.  An  der  vierten,  offenen,  fSeite  wird  ein- 
gogosaeo.  Dareb  eine  Schrsabe  (oder  auch  darcb  mehrere  Scbraabon) 
wird  du  QanuT  zusammengehalten.  —  Vor  dem  Gebrauche  werden  all« 
GiDgOssB  erwdnot  ood  mit  Talg  oder  Wache  auagBechmiert. 

Zur  SpeiHung  dee  Ofens  fttr  fsolii-  und  ^^ill)er)<uh^Lelxune  Kind  HDixkobIeD 

(l«r  Koke    Torxuzioheii.     K^nerUcli    weudet   mau  Kuwt)il«n  BcTimKlxAfen   au,    in 

denen  dio  FUmne  dra  Stein koblengaaes  rur  Hnsuni^  dient  (GasafeD)  (1,  19S). 

Ans  Gold  wcnU-n,  xiir  Yerriernng  van  S<:hmtick unuen ,  Ktlgelcben  (Qold- 

kageleben]  verfertigt,  die  miin  xwnr  nicht  eigentlich  giesat,  deren  Darstellanga* 

wt  aber  ErwftbnanR  verdient,   weil   sie   ein  tod   der  Schioteraengnng  (S.  I5|) 

nrachiedeae«,  bemorkenswertcs  Verfahren  kennen  lehrt,  ohne  Ganform  Metall- 

htl^cben  BU  erzeugen.     Man  «cbneidet  mit   der  Schere  aoa  Goldblech  lebe 

kleine  qnadratikcbe  StOckcben,  oder  kneipt  mit  der  Zange  von  Qolddrabt  lefar 

knru   Teilchen    nb.     Diese  echiclitet   man    KwiEchen   Koblenpulvcr    in    ein 

Sebmelxtiisel  und  tetxt  letxteren  dar  MUza  sua,  h«i  welcber  da»  Onld  tchmil 

Jeden  der  Kdmcben  (welche  nch  gegenseitig  ni^ht  hcrllhren  dürfen}  bildet  si 

zu   einon  kleinL>n  Tropfen   and  nimmt   dio   ku^'elnmdv  Gmtalt  n-n,    wurun 

durch  die  weivhe  nmgetumg  von   KohleJUlnnb  nirht  gebindert   int.     Na<?h   den^ 

Erkalten  iondert  man   den  Koblentitaub  ab,   lieit  die  unregelmfisäigen  EDmer 

&1IS  und   sondert  die  Ruten   nach  der  GrtleM,    wobei    man    sieb    einer   kleinen 

blechernen  Bflchse  mit  Abteilnngi-n  bedient,    deren  Bodcn  nmde  Lficher  tob 

Verschiedener  Or(Sase  enthalten.     Die  BQcbse  ist  in   kleinerem   Ma«sBtabe  die 

n&niHche  Vorrichtung,  wie  da«  Schrot»ieb  (S.  i52). 

Eine  mint  eigcntüinlichü  und  sebr  merkwQrdigo  Art  von  Qusearbeit  aoa 

Silber,    welche    als    Kiinjttutnck   Kowetlfn    ancgpfitiirt   wird,    und   AbgOMe   von 

t^flAnienKweigen.  Kfifem   n.  n.  grouen   Insekten,   Kidechaen   d.  s.  w..  vroza  die 

tiatUrlicben    Gecenit&nde    aelbtt    nU    Modell»   (Natnrmodelle)    dienen.      Man 

Verfährt  dabei  im  wctentlichen  auf  folgende  WcJko:  tX&n  stellt  oder  hängt  dsa 

Modell  in  einem  KSstohen  von  Eloli  oder  Pappe  auf  und  befestigt  es  darcb 

'  einige   fetno  Eisrndrähto.     Andere,    etwa«  dii^kere  Urfthte  bringt  man  (da  eta 

■Bfttsr  wieder  faeruu»^t.-zogen  wurden)  zur  Bildung  von  LurirQbrvn  an.    Auf  den 

OtMsnrt«!!    Punkt  det   (legeiutandes  iitelU   inii.n  ein  verjrmgtA*  Hölutfilicben ,   als 

Modell    EU    dem   Eing\UB&     Dann    fallt  man   vorni^htig   und    vollstflndig  du 

Kftstcben  mit  einem  Brei  von  3  Teilen  Gipe,    I  Teil  feinsten  ZieK«lmeblt«  und 

AJaoD-   oder  SalmiakanflMung,    ziiertt  dureh  RüttriHchen   de*  Modelleii,    dann 

durch  EingiesBen.     lit  diese  Mause  feit,  so  nimmt  man  daa  K&stcben  davon  ab, 

brennt  die  Form   TOraichtig   und   niäasiß  ittark,   wobei   dtis   Modell   eingeJ*ohert 

wird,  BpQlt  dio  Aj>cbe  durch  QueukKilbt'r  berau»,  erhitzt,  die  Form  abermale  und 

nent     Zuletit  wird  die  Form  in  Wamer  erweii^ht  und  liehutaam  abgebrochen. 

Abgüaea  dieser  Art  worden  auch  aus  Bronze  auf  gleiche  Weise  dargestellt  und 

knoiaien   aU  HandeUwiire  vor.     DNuiit  alle   FeJniieiten    der  Kenn    vßllit&ndig 

aoigeflült  werden,  be&ntxt  man  hiei-bei  nicht  lelten  den  KunTtgriff,  dieselbe 

aittels  einer  Luftpumpe  vor  dem  Gieesen  luftleer  zu  machen. 


9.  Galvanoplastik  1) 

als   Anhang   sor   Oiesserei. 

Di«  GiÜTSUioplastik  besteht  in  dem  Ver&hren,  aas  einer  Metall&olz- 
AnflBniDg   das  Uet&U  in   beliebig   didier  Loge    aaf  einen   in   dieselbe 

•)  M-  H.  Jacobi,  Die  Gulvanopli«lik.  Peteriburg  1840.  —  A.  f^ipowits. 
I^tiieber  Unterricht  in  der  Galvanoplastik.  LiH«u  und  Gneeen  1842.  ^ 
P.  Werner,  Die  Galvanoplastik  in  ihrer  techDi»chen  Anwendung,     retersbui« 


eiugebttjigtui  oder  etogBle^^toa  Kl^rper  mittels  einea  kOnatUob  eri 
galvanisch -elektrischen  Stromes  niederxiucb  logen.  Bei  gehöriger  Anord- 
noDg  uod  Gebrauclis weise  der  dazu  dienlicben  Ginricbtuiig  bildet  du  ab- 
gesetzto  Metall,  insbcsondoro  Eapfsr,  eine  dichte,  fest  mäammeiihSngeade, 
biegsame  Masse,  welche  sich  dem  lur  Ablagerung  benatzieo  KOrper  k» 
ToUkominen  anschliesat.  dasa  noch  erfolgter  Trcnouog  beider  das  Kopfiar 
eiaen  Abdrui'k  auch  der  larteätea  lürbüimngeD  und  Vertiefungen  mit 
onUbertreflnioher  Reinheit  und  ScliHrfe  (larstellt.  Da  somit  die  erwähnte 
öntarlage  ia  einer  beliebigen  vertieften  oder  bohlen  Form  b«et«ben 
kann,  welche  mit  einer  mehr  oder  weniger  etarken  Kruste  von  Kupfer 
ausgekleidet  wird,  so  tritt  die  Galvanoplastik  in  Peweib  mit  der  Metall' 
giesserej,  vor  welcher  sie  —  was  Eoinhoit  irnd  Genauigkeit  der  Nach- 
bildung betrifft  —  den  entschiedensten  Vorzug  bat.  Uer  galvano- 
plastische  Niederschlag  selbst  kann  bei  einer  zweiten  Arbeit  aU  Form 
gebraucht  werden,  nni  daroh  einen  abermaligen  Kupferciederaohlag  ein 
getreueü  Abbild  der  zuerst  angewendeten  Form  hervorzubringen.  Auf 
dieeer  Weise  «teilt  man  z.  R.  galvanoplaetisehe  Nachbildungen  von 
UOnzen,  ja  selbttl  von  ^estoclienQii  Kupfurplattuu  dar,  welche  die  voU- 
koramensto  Gleichheit  mit  den  Vorbildern  7«igen,  so  doss  eine  derartig* 
Kapferplatte  Abdrücke  liefert,  welche  von  jenen  dea  ursprUngliebeii 
Stiches  nicht  zu  unterscheiden  sind.  Durch  Qalvanoplaaiik  werden  ferner 
hergestellt:  Matern  fUr  die  Schriftgiesserei  (mittels  Xiederschlagens  de« 
Knpfers  auf  die  von  Sobriftzeug  gegoeeenen  Lettern),  Verzierungen  tüls 
lum  AbktaUcben,  teils  xam  Abdruck;  Buchdrucklettem  mit  kupfernen 
Köpfen;  kapfeme  Stereotypplatten  (mittels  Idatern  von  Guttapercha 
oder  von  gelbem  Wachs,  dem  i3ftor8  ein  wenig  burgnndisches  Pech  cn- 
gcscLst  ist]  zum  BUcberdruck;  kupferne  ItÖbrea  ohne  LQtoug,  ouDentp 
lieh  Dogen-  und  EckstQcke,  welche  auf  andere  Weise  schwer  aaszufflhtea 


IWI.  —  Ch.  Walker,  Die  QaIvBeopIastik.  Au»  dem  Engl,  von  Cb.  H.  Schmidt!" 
Weimar  1M8,  (Bd.  123  d«  Neuen  Scbniiplutses  der  Künste  und  HandwerkeJ.  — 
Ch.  Walker,  I>ie  Oatvanoplaatik.  Nach  dem  Engl,  von  L.  Thiele.  Gotha 
1864.  —  A.  Ürand«!;,  Die  Operationen  u.  a.  w.  der  Elektro-Ghemie  in  ihrer 
Anwendung  auf  ....  Qulronoplfiatik  11.  s.  w.  Aua  dem  FranzOs.  von  Fr.  Harter. 
Weimar  16J9  (Bd.  174  di?«  Neuftii  ScJiauplat»««  dor  K.  u.  H.»  —  Ä.  Smoo,  Ele- 
mente der  Elcktro-Mutaüurgie.  Nach  d.  Engl.  Leipsig  ISbl.  —  Chr.  H.  Schmidt, 
Uandbuclt  der  Uuivanopliuitik  in  iillen  ihren  ADwendungiarlen.  3.  Au6.  Quedlin- 
bnrg  and  Leipzig  ISAii.  ~  A.  Roiteleur,  Handbuch  der  Oalvanoplastik.  Mach 
d(jm  Fransßg^  von  II.  Williob  und  G.  Kaselowsky.  StulLBtirt  1862.  —  0.  L. 
V.  Kreis,  Die  tiu-lvanoplftstik  für  indUBtriolle  und  kfin»tlemche  Zwecke.  Frank- 
furt a.  U.  1867.  —  Technolog.  Encyklopädie,  Ud.  X:(HI,  S.  190.  —  A.  Uacti 
Kopcrtorium  der  Oalvanoplaatik  und  GiiivanoBl'^giu,  'i  Bde.     Wien   1656.  — 

Ledubur,  Die  ÜetallvcTarb.  nuf  ehomiiioh-pbj'BikaliachQm  Wege.  Brai 
schweig  1S83. 

Langhein,  Oalvanoplaatik.     Lelpuig  IS£6. 

D.  p.  J.  18«0,  78,  »,  77.  es.  78.  llOi  lB4i.  80,  38,  429,  431;  1842.  8S, 
37B,  M.  181;  1843.  88,  2»;  1844,  »4,  Sl;  184T,  lOö,  2«6;  1848,  107,  46,  108, 
3&0;  1856.  180.  Üib,  110.  117.  141.  226;  I85T,  148,  317;  1858,  läO.  338;  1856, 
I&8,  382'.  \U0,  lib,  450,  158,  28;  1863.  170,  269;  18SD,  175.  122;  1866,  ITA, 
8Ö1  1871,  200,  314;  1872.  204,  487;  1HT8,  300,  882;  1S74,  818,  1,  4«&:  1875. 
S19,  81,  141,  813;    1885,  SM,  215;    1887,  364,  335. 
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sind  *),  mannigfaltige  Nacfabildting«n  solcher  OegenstKade,  welcbe  mit 
«rfaabenen,  bezw.  vertieft  liegenden  Venierangen  versehen  sind,  vonierto 
Tbeebratter,  Licbtscherteller,  Scbiuiicksachen ,  OberpUtten  in  Kleider- 
kaSpfoD  o.  s.  w.  (welche  man  nachher  galvanisch  zu  vergolden  oder  m 
Tenilbern  pflegt);  sogar  randtiche  Gegenstände,  wie  BUsten,  Tierfiguren, 
UMMTgrifTe,  StockknCpfe  u.  dgL  (diese  alle  stets  bohl,  meist  uub  Stucken 
xDtEuumengel5tet  nnd  öfters,  wenn  sie  klein  sind,  mit  Blei  oder  blei- 
haltigem Zinn  aasgegossen  oder  darch  darin  goächmolzenae  MeBsing- 
BcUaglot  vent&rkt). 

Drueklettem  mit  kapferaen  Kilpfen  werden  darguteltt,  indem  mnn  Tafeln 
«a  gewöhnlichen  von  Schriftzeu^  i;u^o«8«non  Ltittem  zuaamoiei»etat ,  hierflber 
nf  nlvanoplaatiMbem  ^?cge  eine  Mater  von  Kupfer,  und  in  dieaet,  wieder 
duBaöatvanoplMtik,  eine  Platte  von  Kapfer  verfertigt,  welche  alleBachgtaben 
oliabeik  enth&It,  letxtete  aodiLnn  Aaf  der  Itückscito  verzinnt,  «ie  mitteU  einer 
tlflaen  Krainftee  in  Streifen  (ein^'.elne  BuctutabeTireibüD)  ZL'rachneidet,  auf  dieee 
lldrairta  Scbnftzeug  in  geliSriger  UCbe  aufyieut  (wßlcbva  vermöge  dijr  Ver- 
BBBuif  gut  haftet),  endlich  die  Streifen  in  einxcilne  Lett«m  zerD&gt. 

Ee  wird  das  Torliogende  Verfahren  fuät  auruichliesslich  für  Kupfer  an- 
^«todet,  und  diesei,  mit  flelt«neD  Ausnahmen,  au»  oiuer  Auflösaug  des 
■Mttalen  sobwefelaannsTi  Kupforoxjds  (Kapfervitriol)  anegesehieden,  wel- 
eW  oao,  zur  FCrdemng  des  Vorganges ') ,  Schwefelsäure  zugesetzt.  Die 
EUrke  der  LGsang,  die  Starke  des  elektrischen  Stromes,  wie  die  wirk- 
same I^lKcbe  der  Kathode  (die  Form,  an  welcber  sieb  da«  Metall  ans- 
''Jwidet)  wie  aach  diejenige  der  Anode  (der  elolttro-poeitive  Pol,  an 
"Blchain  der  eleklro- negative  Reatandteil  dea  Salzes  auftritt)  mUssen  in 
eineiu  gewissen  Einklang  stehen,  um  von  vornherein  feste  und  ^Sbe 
^i«iienohtage  xa  ercengen.  Kajin  man  letstere  nachträglich  durch 
Bitamera  oder  mittels  PoUeretahles  oder  dgt.  verdicbten,  so  sind  die 
Uranien  fUr  jenes  Verhältnis  weiter  genteckt. 

Pttr  die  obere  Grenie,  bei  welcber  man  uua  ätiirkor  nontroler  Kupfer- 
^tdollCsnug  noch  einen  guten  Kiedorsohlag  erbalt,  wird  die  Nieder- 
KMigimeng«  von  L  g  fQr  1  qem  in  24  Stunden  angegeben  (d.  i.  vranig 
i^W  1  mm  Schiebtdicke);  es  wird  jedoch  selten  mehr  als  die  Hslfie 
juer  Uenge  ausgesohieden.  Mit  einer  LüBung  des  wesüntliob  teureren 
■Iprtörsaoren  Kapferoxyds  ist  möglich,  viel  rasr.her  zu  arbeiten. 

Der  elektrische  Strom  kann  dur<:h  sogenannt«  Dynamomaschinen, 
^(r  durch  sogenannte  galvanische  Elemente  erzeugt  werden.  Zar 
Boobaehtong  der  Stromstärke  dienen  Galrauoraeter, 

AI«  Beispiel  mSge  folgendes  anftefdhrt  werd<.'n.  Kupferritrioltfisung  einer- 
■>]<.  Bad  verdOnnt«  Sobwefetsäure  (oder  auch  Sakwastcr)  andercneita  werden 
*d|cstalt  in  twei  Qefftaae  gebracht,  du«  die  FlÜRnigkeiten  diurcb  einen  etwa« 
P*'4ni  EOrper  (gewöhnlich  Ochsen- oder  Scbwcinsbliue)  in  eieer  die  Elektricit&t 
*)(fedn  VetbiDduDg  miteinander  tteben  kennen,  vbuc  d^ob  aicli  lu  verutachen; 
■Um  wird  in  die  fc«hwefeU5nre  (oder  dai  Salxwasiicr)  ein  Stück  Zinn  gelegt, 
*  äi«  KupfnrauflOänog  der  zur  AbloKcruog  das  Kupfers  beetimmte  Körper 
™t  Form)  eingeti&ngt;  «mdlich  swischen  dieiM^m  let2t«ren  und  dem  '/Aitk  eine 
*>*  ElcktrieitU  leitende  (metallieohel  Verbindung  hergeatelU.     Durch  die  Re- 

a  p,  J.  1837,  304.  3S&. 

Vergl.  Meidingcr,  D.  p.  J.  1875,  218,  16». 


170 


II.  Abechnitt. 


rOhrunp  der  beiden  FKlsii^keiten  nnd  des  Zinkes  findet  ein  ElektriciUUsenct  __ 
atatt,  wobei  dns  Zink  pmitiv  elektriccb,  die  in  d«r  Eu)>rervitnolaoflaiit)iig  be- 
fißdlieho  Form  negativ  clektriBch  witd  und  sich  aui  der  VitriolauflMunff  \ax>g- 
lam  Kupfer  nbfcbeidct,  welches  die  Form  iiouier  dicker  osd  dicker  bekleidet, 
■ofem  deren  Obertl&clie  die  E^lektricitHt  IHt^t. 

Zu  kleinen  Arbeiten  kann  folgtmdt!  EinricbtuoK  dienen:  In  einem  Qlw 
gef&u  A  von  11  cm  Höhe  bei  12  cm  PurchmeMer  wird  «in  streitea,  jedoch 
obOB  und  nnten  offene«  Glas  B  von  lU  rm  HOhe,  9  cm  Weite,  dergeatalt 
BchiretMnd  gehalteri,  daas  B  mit  der  oberen  BSine  seiner  QJJhe  atts  J  hervor^ 
ngt.  Mnn  erreicht,  diea  durch  einen  um  B  angebmcliien  Wecbemen  Reif  mit 
drei  kleineo  Anuen,  welche  auf  deoi  Rande  ton  A  ruhen.  In  daa  untere 
OIu  i,A}  triebt  taan  die  Ku|>fcräuf  Ißäun^;  (aus  1  Teil  blauem  Vitriol  und  S*.t 
Tsilim  dfittllUertera  Wa«er)i  m  diis  obere  IBI.  nticbdcm  man  e»  unten  durch  eine 
darUber  ausgeNpaiuitB  und  fi;sl (gebundene  Hiace  Teni[:h1o»>*en  hftt,  die  TerdQnnt 
SohweTclailure  (au«  l  Gewichtfiteile  englischer  SchwcifcbSure  und  wenimt" 
10  G«wiohUt«ilen  Wn»^)  oder  vtidt  d<-raelhun  dan  SalxwHJWcr  liiu«  1  Teil  K« 
■all,  2V4  Teilen  WiuKri.  Däs  Oens«  B  eoü  nngeffthr  m  zwei  Dritteln 
der  S&ure  oder  dem  Suixwauer  gerOilU  und  wenigütetiB  mit  ilem  diitien  T« 
seiner  Hfih«  in  die  Knpfcraufltlning  eingetaucht  «ein  Auf  den  oberen  BAne 
de*  GefUsEee  B  legt  amii  ein  HolwtOck,  welche»  nicht  nli  Deckel,  ■ondem  ntir 
ala  'Pttlser  t&r  die  noch  femer  erforderlichen  U^tandteile  der  Einrichtung  ui 
dienen  hat.  In  dieum  Bolüatflckc  befinden  sieb  sunlichat  zwi-i  kleine  na|if- 
iÜiDliohe  Vertiefungen,  in  welche  etwa»  (jueckwitber  uegelien  wird,  uud  ein 
Innern  verstockter  Mesnngdraht,  welcher  von  einem  Näpfchen  bis  enm  ande 
reicht.  Endlich  bat  man  twei  ungleich  lange  Mcsaingdrtfitß  von  6  mm  Diel 
welche  ol>ea  eu  einr-ni  mndrtii  Hitken  abw&rl«  umg^Viogeu,  anteu  im  rechten 
Winkel  wageiechtmtwIl.Tt4  gebogen  und  hirr  am  Ende  zu  einem  etwa«  gronea 
Ringe  gestaltet  nnd.  Diese  Druhic  wei^den  mit  ihren  Haken  oben  in  die  Queck- 
Btlbereftpfchen  gestellt;  der  kürzere  hlingt  uladann  in  dem  Gefllffe  B,  der 
längere  in  dem  Oefltite  A,  nnd  letzterer  int.  soweit  er  in  die  Kui>feniuns«UDg 
taucht,  mit  Siege) laekfimia  flbetwgen  —  die  obere  Seite  seines  nin^M  aaigft- 
DOmmen.  welche  metallisch  hlnnk  bleibun  muKs-  Auf  den  Dnihicing  int  oberm 
QeflUaf-  legt  man  eine  gegouene,  gegen  1  cm  dicke  /inkitcheibe  (welche  beim 
Gebrauch  vun  Schwefelsftnre  obflrfl&ebRcli  durch  Einreiben  von  etwue  Quechniber 
amHlgnniiert  ii*-in  miiaB.  unter  Anwendung  von  i^alzwiiMCr  aber  ohne  diese  Zu- 
bereitung bVibI);  stuf  den  Drahtring  im  unteren  GeßMe  (,^)  den  mit  Kupfer 
SU  dberzK'b enden  öegeiii>tftnd  (die  Porm).  Zugleich  wird  in  A  ein  kleiner  6e* 
hftiter  mit  Knpfervilriol-Kristallen  apgebracht.  welche  sich  in  dem  UftMe  tU- 
m&hlich  auflösen,  aU  durch  fortddireitende  Kupfcruutttcheidung  die  FlQarigkeit 
eines  Ersatie><  bedarf. 

Hücluicbtlich  der  Formen  eu  gnlvanoplastiacbeQ  Arbeiten  iat  M  eine 
Grundbedingung,  dius  di«  guntir  mit  Kupfer  i:n  bedeckende  Fläche  (leraellNüa 
aus  einem  diu  ßlektricilüt  gut  leitenden  ^^toffe  beetebe,  oder  wenipt^na  dUno 
mit  einem  »olchrn  Stoffe  ilberEogen  sei;  femer  daes  diese  FlUcbe  in  «inet  die 
Klflktricilät  leitenden  Verbindung  mit  dem  Drahtnngo,  von  welchem  sie  ge- 
tragen wird,  afehu,  Alle  die  ätellen  der  Form  hingegen,  auf  welchen  keine 
Kunferftbingcrung  erfordert  wird,  ncbützl  man  davor  durch  Cbcrtiehen  mit  Wacfas, 
Pecb,  oder  einem  anderen  Nichtleiter.  Alk-  gewöhnlich  vorkomniciaden  Metalle 
und  UetallmiHchungeD ,  auuer  'jünk  und  Kiiten,  eiginen  sich  tu  Formen  fOr  die 
Gnlvanoplaatik ;  siu  mUsaen  aber  vorlKuGg  mit  einer  ftuMemt  geringen  Spur  Ol 
eingerieben  werden,  wi'il  sonst  der  Kupfurnifdcrscblag  üicli  achwer  oder  aucb 
wohl  gar  nicbt  davon  iiblCiien  liWI;  übrigen*  iitt  diiniuf  lu  sehen,  dass  tie 
v5LIig  rein  und  blank  sind.  Formen  aus  Kbleohten  Leitern  der  ElektrimtU 
hkt  man  vur  der  Anwendung  so  zaxubereiten,  das«  ihre  Oberflicbe  mit  einen 
guten  Elektrioitatüleiter  Qb«noge&  wird.  In  dieser  Absieht  worden  Holzflcb&itte, 
Gips,  Wach«,  ßtearinsllure  lunvermiMbt  oder  mit  Schellack  verbunden).  Gutta- 
percha, mit  tartom  Graphitpulver  eingerieben:  oder  die  Holz-  nnd  Gipsforiaen 
itatt  denen  mit  lalpctereaurer  SÜbcruuflöeung  getränkt  und  dann  der  Eio^ 
wirkang  Ton  Sehwefelwasseratoffga«  oder  Fbottphurwassentoffgui  autgesetiU 


Selunkdaa  oiul  Walzen. 
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All«  Fonueo  mit  einw&rt»  sich  erwettwtiiilcn  Vertiel'ungfio  taugva  aur  OalvBDo» 
plwtik  nicht,  weU  sie  nicbt  die  AblOsang  des  darauf  niedergeMchlageneti  KupCeni 
gMtatten;  den  Fall  ausgvDOtumUD.  dtua  tnan  die  Form  aufopfert  und  dlcsclb« 
ftua  eini'm  leicht  ccnUSrbaren  oder  wr-gitiachafTvndeii  Stoffe  be»l»?ht  (Wadi«, 
Steuitudluri),  (lipe.  allenlalb  aoch  Holz);  oder  da»  die  Form  aus  einem  eloati- 
•efaen  8totT  (s.  B.  einem  Gemisch  von  Gottapercha  mit  SchveineachmiLli  tind 
Hb»,  einer  Zoianuneneetzang  von  Kautschuk  mit  Gtittciperchu.  reinem  Kaut- 
Mfaak,  mit  G]yc«riii  oder  braunem  Kandiiziiclter  vereetxttim  Leim)  angefertigt 
ist.  Zu  Pi)^ren  macht  man  die  Cornien,  Qber  einem  (ii))»iiiodcIle,  ans  einer 
gwehmoJteaen  Uiochuug  tod  Wachs.  Terpuntin.  Kalophoniutu  und  Qraphit- 
palrer. 

Wird  ala  Bad  eine  verdünnte  KupferritriolanflCiBang  ftneewendet  und  ein 

vetallencr   gant   blanker   (auch   lUL-bt   eingr^Uvr)   Get;en£tund    nur   kur*«  Zeit 

darin  gwlawen,  so  setzt  «ich  anf  lettterera  eine  «arte,  fe«t  nnhingcnde  Kupfer- 

•ebtcbt  ab:  er  wird  verkupfert.    Auf  gleiche  Weise  kann  man  mit  geeigneten 

Gold-,  Silber-  n.  s.  w.  Auflösungen  vt-rgofden,  versilbern  u. ».  f.     In  allen  diesen 

PlUea  UU8S  die  Elektrioitätserregung  sehr  sebwach  und  lu  dem  Behafe  die 

ftagewendete  Scbwefelaäure  ümsertt   verdDnnt  sein  (c  B.    I  Tropfen  S&uic  auf 

SOjrWrmer).  —  Gold-  odcrSilkerniedtrschlO^M  auf  gaIvanoplasti««hen  Formen 

ia  lolcber  Stärke  211  eneugKn,  Ohh»  ni«  «b^lfist  werden  und  fTir  eicb  bcutehen 

ktaaen,  ist  ein  zwar  aitfifdbtbarea,  ierioch  der  Regel  nach  nicht  gehrftnchtiches 

T^EÜireD,   «ml   galvanoplastische  ErzeugniR^e   aua    feinvm   Gold  odi^r  Silber 

n  «enig   BraiicliWrlt^it   hitben    wie   —   aue    bekannten   Gründen.    8.   l&ß,    — 

TOwbeitetei  feine«  Gold  oder  Silber  flberhaiipt ;  die  Niederschlagnng  legierten 

U*Ull«  aber  nicht  mit  .Sicherheit  genau  in  einem  vorau»  be^timniten  Misobungs* 

MllUtaisse   gelingt.     Aach    die   Ucrstellung   ^^lUanoplnfitischer  Abdrfioke  an* 

Gm  (unter  Benuiziiitg  einer  wAuerigeu  LCBUug  von  Eisenvitriol)  ist  mit  zietD" 

lid  gnum  Erfolge  gelangen*!. 

UHlvanoplaBttacheii  Nißllij:  M et uU gegenstände  werden  mit  Xtigmod 
(•i*  üfl  Platten  diT  Kapferatecbt-r)  fibwrzoHi'n;  mAn  grllbt  in  diii»en  Therang 
MÜdK^  Zeichnungen  und  vertieft  Aieao  durch  Ätzen;  dann  bringt  man  den 
»tputand  in  das  t>i'>'aoopIaatiMobe  Bad,  bis  durch  das  nieilergescblaffene 
|o|ibr  ii«  Zage  aofgefüllt  nnd,  wftscbt  den  ÄtEgrund  ab,  schleift  und  poiiert 


Zweite  Abteilung. 

Schmiodeu  und  Walzen. 

Hau  versteht  unter  Schmieden  im  eueren  Sinne  des  Wortes  die  Um- 
P^UItoag  der  Metalle,  ingbeäondero  des  erhitzten  Eisens,  durch  Hammer* 
"iillge.  Nachdem  jedoch  Maschinen  in  Gcbraoch  gekommen  sind,  welche 
"ic^  durch  Sto68,  Eondem  durch  langsam  wirkenden  Druck  dieselben  Um- 
SWiIloDgeD  hervorbringen  wie  die  HammerBchläge,  ist  der  Begriff  des 
^"rte;  aach  aaf  die  ThStigkeit  dieser  Maschinen  ausgedehnt.  Nur  die 
••ikirBrke  und  einige  in  der  dritten  Abteilung  zu  erörternde  Maschinen 
**'^n  nacii  dem  8pnLch(fQbraucb  hier  oidit  eingeschlossen. 

tHe  eigentllmliche  Wirkungsort  der  Walzen  (1,  819)  iKssi  zwischen 

D  DL  s.  7.  1859.  1tf8,  282  m.  Abb. 
'i  üaaUth*  Ind.-Ztg.  1868,  8.  74,  416. 
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der  Anwendang  derselben  und  dem  Oebrauche  des  FTaramerfl  recht  deat- 
licb  den  Uotarechied  erkennen,  der  meistens  Kwischon  Mascliinenarbeit  und 
Handarbeit  bestebt.  Das  Schmieden  eignet  sich  durch  die  MSgliehkiüi, 
die  SchlSgo  des  Hauimor«  willkürlich  in  angleichem  Masse  aaf  Terachi»- 
dene  Teile  des  Uetelles  wirken  m  lassen,  zur  Darstelinng  der  mannigfsl- 
tigsteo  Gegenst&ndo  mit  Anwendung  einer  kleinen  Zahl  verh&ltnismlissig 
einfscher  Hilfswerkzouge,  weil  die  mecbwiiMliü  Fertigkeit,  die  Benrtei- 
long  und  Ueeciücklichkeit  des  Arbeiten  als  weseatlicb  mitwirkeD>l  auf- 
tretoi.  Da8  Walzen  setzt  für  jede  Gestalt  dca  ArbeitstOokes  eine  be- 
stimmte Gestalt  der  Waben  votaue,  und  letztere  bedingt  hanpt^aclilich 
den  Erfolg:  ea  erzengt  mit  gi-osser  Zeitersparnis  regelmlssigere,  genauere 
QßHtalten,  allein  diese  künocu  nicht  ebne  ausgedehnte  Maschinenanlagen 
and  eine  ansehnliche  Betriebükraft  in  einer  grossen  Maonigfattigkeit 
gestellt  werden. 

Die  Benutzung  der  Schmiedemaaebioen  oder  ScbmiedepreESS 
bildet  im  Torliogenden  Sinne  gewisaermassen  den  Übergang  von  dem 
Schmieden  mittels  des  Hammers  zum  Walzen:  eie  wirken  teiU  dnrch 
Flachen,  welche  den  thHtigen  des  Hammers  (I,  802,  327}  ähnlich  sind, 
teils  durch  Flachen,  deren  Gestalt  derjenigen  der  Gesenke  (I,  2ä4,  285, 
328)  gleichen,  also  nur  je  einer  Stuckgestalt  nnd  QrOsse  entspricht. 

l>ie  unmittelbare  Veränderung,  welche  der  Uamuier  sowohl  als  die 
Schmiedepressen  und  Wa)ien  an  dem  Metalle  hervorbringen,  ist  eine  dop- 
pelte: ZobammendrUckung  und  Vurdichtung  in  der  Richtang,  nach  wel- 
cher der  Schlag  oder  Druck  thatig  j^t;  Ansdehnung  oder  Strocfcang  naob 
allen  Übrigen  Richtungen,  inaoferD  nicht  nach  einer  derselben  ein  Ilinder- 
Dia  oder  eine  Grenze  gesetzt  ist.  Die  Ycrdichtnng  ist  am  bedeutendsten, 
v«Qn  die  Bearbeitung  mit  kaltem  Metalle  vorgenommen  wird;  «ie  bat  in 
diesem  Falle  bei  den  Metallen,  die  nicht  von  Natur  gans  weich  sind  (wie 
reines  Quid,  Zinn,  ßlei)  eine  bedeulende  Vermehrung  der  H&rle  und 
Steifheit,  sowie  eine  Vermindemng  der  Dehnbarkeit  zur  Folge,  so  daes 
das  Kaltschmieden  oder  Kaltwaben  (jene  weicbbten  MetaJle  aungenommeD) 
nicht  Ober  eine  gewisse  Grenze  hinaue  torigsst'ifX  werden  kann,  ohne  das 
Metall  hart  nnd  spröde  ku  machen,  den  Widerstand  desselben  gegen  die 
fernere  Bearbeitung  ächr  ea  Tergrtteaeni  and  Riese,  Sprünge  oder  Brüche 
herboiznfUhren.  Glühen  (Ansgltlben,  I,  104)  nnd  daranf  folgendes  Ab- 
kühlen (oder  bei  leichter  schmelzbaren  Metallen,  wie  Zink,  wenigatens 
eine  Erhitzung,  die  nicht  bis  ans  GlUhen  gebt)  stellt  die  Weichheit  nnd 
Dehnbarkeit  wieder  her;  wahrscheinlich,  weil  die  durch  die  Bearbeitung 
gewaltsam  verschobenen  Teile  sich  in  dem  dnrch  die  Hit»  ansgedehnten 
und  Selbst  erweichten  Mutalle  auf  eine  ihrer  Natur  angemessenere  Weise 
ordnen.  Ea  erklart  sich  ans  dem  Gesagten  von  selbst,  dasa  hei  glQhend 
geschmiedeten  oder  gowalzton  Uetallcn,  deren  Teilchen  schon  an  sich  ver^ 
flchicbbarer  sind,  die  Znnahme  der  H&rte  viel  weniger,  und  das  Eintreten 
der  SprCdigkeit  durchaus  nicht  zu  bemerken  ifit.  übrigens  ist  in  jedem 
Falle  das  fortgesetzte  Schmieden  oder  W^alten  mit  einer,  oR-  sehr  bemer^ 
liehen,  Veränderung  de«  Oeftlgea  ond  VergriJsserung  des  Einheitagewich 
(donh  die  Verdlehtnng)  hegleitet. 


Scluai«d«n  und  Walstn. 
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In  gtmimiD  Fftllea  w^dco  UetalUtCIcVo  «nlialtcnd  balt  gcachlagen,  Qin 
ihiies  eioe  'bedeutendera  Barte  und  vermehrte  Dichtigkeit  zu  geben  (Hart- 
■chlag«ii). 

Qev/Jbnlich  bedient  man  sich  dazu  etDea  HBodhaiuiDn«;  im  ffrow«n  MaH- 
■tabe  aber  vird  za  einem  solchen  Zwecke  eine  Maachine  gebraucht,  m  bd  Ver- 
f«rtiguaa  der  lueanngeD«»  und  kupfernen  Kiittnndruck-WaUen-  Die  WrIeo  wird 
wftger«cnt  in  die  Miwehine  eingelegt  und  tod  einer  R^ihe  dicht  cebeneintuider 
biaiidlicher  eiserner  Pochstempel,  welche  in  regelmTkagigi^r  Fol^e  darauf  fallen, 
b9U'beit«t;  ne  dreht  »ch  d>bei  lan^pmui  tim  ihr«  Acbne  und  ichiebt  rieb  sugleicb 
derlAaee  nach  ein  wünip  hin  und  her,  damit  alle  Stallen  ihrer  Oberft&che  naeh 
Bod  oaen  gleichmftsnig  von  den  8cblIl4{i?Q  getrcjfvn  werden.  Kleine  Stßcke  tob 
Meinag  (s.  B.  m  lihrmarher-Arheitenf  werden  am  gteiebnfiamgtteD  und  toU- 
kommensten  sof  die  Wetae  verdichtet,  daae  man  io  die  dam  pasiendfl  Bohrung 
öatB  dicken  gcb&rteten  Stahl  hob  Ikfirpi'rs  zu  untcrirt  einen  »tfblemen  Pfropf, 
dmrtber  daa  UeMingitOek,  auf  diese«  endliob  eineo  kunen  (jedoch  etwa«  beraoi- 
raoendea)  atfihlernen  8teEQ[>el  «iivNetzt,  da«  OauEe  anf  den  Ambe«  atellt  und  nnn 
aof  den  Stempel  so  lange  —  anfangs  mit  einum  keinen,  später  mit  einem 
ccbw«reren  Hammer  —  schiftgt,  bi»  huh  dem  kriLftig^n  ZurQcktpfingrn  de« 
letcteren  m  erkennen  int,  da»a  kein  weiteres  XnAhgeben  mehr  gt«ttGndet. 

Beim  Sebmioden  und  Walzeu  iät  sorgfKUig  daranf  zu  sehnn,  dasa 
DJebt  Teile  des  Hetalles  sich  umlegen  und  niederdrücken,  welche  dann 
BOgenanote  Dopplongcn  hervorbringen:  Stellen,  an  wolchon  das  Metall 
in  iwei  unverbandenen  S<rhichten  übereinander  liegt  vmä  daher  beim  Bie- 
gen n.  s.  w.  aufspaltet.  Pieser  Fehler,  welcher  ebeEisosehr  der  BchCn- 
beit  als  der  Festigkeit  schadet,  kann  übrigens  auch,  bei  der  Verarbeitung 
gegossener  UetalLittlcke,  dadurch  entstehen,  dass  in  dem  Gusse  Blasen 
onthslten  waren,  die  sidi  noiter  dem  Hammer  oder  unter  den  Walzen 
maunmendrücken . 

Alle  dehnbaren  Metalle  k&nnen  dorcb  Schmieden  and  WaUon  be- 
arbeitet werden;  von  den  lechniscJ]  nichtigen  Metallen  also:  Scbmiedeisen 
und  8tabl,  Kupfer,  Messing  und  Tombak,  Ärgentan,  Zink.  Zinn,  Btei, 
Altuninium,  Silber,  Gold,  Platin.  Jedoch  lassen  sich  Messing  (mit  Ans- 
nahtne  des  schmiedbaren  Messinge,  S.  77),  Tombak,  Argentan,  Zink,  Zinn, 
Ulei  und  Alnminiom  nicht  glühend  bearbeiten:  die  ersten  drei,  weil  sia 
in  der  GlUhhit»;  sprMe  sind,  die  anderen  wegen  ihrer  niederen  Sohmela- 
tAnaperatar.  Hetalte,  die  eine  wenig  aoügezei ebnete  Dehnbarkeit  besitzen 
(Zink),  sowie  die  gans  weichen  (Zinn.  Blei)  ertntgen  den  gleich m&ssigen 
and  beliebig  zu  regelnden  Druck  der  Walzen  besser,  als  die  hefligen, 
leieht  zu  tief  eindringenden  HaninierschliSge ;  sie  werden  daher  in  der 
Regel  nur  dnrch  Walzen,  fast  nie  durch  Schmieden  bearbeitet. 

Die  Schmied  barkeit  oder  HAmmerbarkeit  der  Metalle  hat  ihren  grOss- 
t«n  technischen  Wert  nnr  in  Verbindung  mit  der  Schwei^sbarkeit, 
md«B  Mfar  Tiele  Flllle  vorkommen,  wo  ausser  der  üestaltang  auch 
eine  Vereinigong  bewerkstelligt  werden  muse.  Daher  werden  am  b)ln- 
flgsten  Scbmiedeisen  und  Stahl  gefichmicdet,  welche  die  F&higkeit, 
•ich  tn  sehweissen,  besitzen  nnd  bei  welchen  noch  ihre  SchwerschmeU- 
barkeit  hinzukommt,  um  ihre  Bearbeitung  durch  Schmieden  (auch  als  Er- 
■«txniitlel  dee  bei  anderen  Metalkn  acwondbaren  Gieesens)  unentbehrlich 
m  inacben. 

Darch  du  Schmieden  oder  Walzen  beabsichtigt  man:    1)  Verwand- 
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II.  AbKbaitt 


long  der  Metalle  in  Stangon  oder  8tBbe  (btsbeiondere  bei  Schmied- 
BiMn  and  Stahl  in  allgemeiner  AusdchnTing  Üblich);  2)  Verwandlung  in 
Platten;  Üieob;  3)  Darstellung  der  luannigfaltigEten,  weniger  einfachen 
Formen  (wieder  haupt«ächlich  bei  Eisen  nnd  Stahl).  Der  wesentliche  Cnter- 
schied  dieser  drei  Fülle  Hegt  darin,  daes  eine  Ausdehnung  oder  Streckung 
hei  1)  nur  nach  der  Lftnge,  bei  2)  nach  LUnge  und  Breite,  bei  Sj  mehr 
oder  weniger  nach  mancherlei  fiichtungen  Ktalttindet. 


1.  Hchmiedeii  und  Walzen  der  Elsen-  nnd  Stablstäbe. 


äcbmicduisän  nnd  Stahl  werden  bekanntlich  in  Stuben  oder  Stangen 
in  den  Handel  gebracht  (daher  die  Xamön:  Stabeisen,  Stangeneisen). 
Die  Querschnitte  dieser  Stäbe  and  ihre  Abmesaungen  sind  verschieden,  weil 
man  in  jedem  Falle  dahin  tmchtcn  muss,  der  ferneren  Verarbeitung  den 
StoS  in  einer  Gestalt  zu  liefern,  aus  weU-her  GcgenblUnde  von  bestimiB* 
ter  .\rt  mit  dem  geringsten  Aufwände  von  Zeit  und  mit  dem  kleinsten 
Ab&Ue  hervorgebracht  werden  können. 

Die  LSnge  der  Ei«enjttabe  it«!);;!  von  etwa  1,2&  m  bia  4  m  ond  darflbet, 
sie  werden  bis  su  20  m  lang  gewalst.  Rocksichtlich  der  Stfirke  faut  man  dl« 
Staboiseo-Artcn  bis  zu  etwa  ~  qcm  Querscbmtt«fittchc  AuTwirUi  unter  dem  NaaNO 
FeineiscD  oder  Kleineinen,  »lle  dic:keren  unter  dem  Nomen  Grobeiaen  m* 
eamiuen.     Der  Geatalt  nach  unterscheidet  man   hau[)tsftcblioh: 

Ouadrateiaen  (viereckiges,  vierkiintigi-B  Eiien  mit  quadratirchem 
Qnernehmtte}  5  bis  «u  ISO  mm  tmd  mehr  diok;  die  Arten  von  den  dannsten 
aorwUrifl  li'w  ^0  Mfm  kommen  auch  untei  dem  betiondereu  Namen  Giftereiieo 
vor:  Abstufung  in  der  Uickc  von  &  bis  30  min  mit  je  1  mi»,  von  80  bia  80  «m 
mit  ju  3  mm,  über  80  mm  mit  je  5  mm. 

FlncheN  Ein^ii,  Fl.tcbeiiten  (dftKiteii  Quenchnitt  ein  Be<?hteck),  1  faii 
4b  mm  dick  und  wenigntens  Smal,  böcbsteiui  24mal  m  breit  als  dick;  Abetorun« 
der  Breite  TOS  14  hU  M  mm  mit  je  S  »mi.  von  60 — 70  nttn  mit  je  3  min;  und 

Rnndeitcn  (mit  kreisförmigem  Querschnitte)  ft  bis  1^0,  oft  nncb  bii 
400  mm  dick. 

Die  dünnen  vierkAotiRen  Arten  ffir  Kagclschmiede  ftlbren  den  Namen 
Nageleisen.  —  Gattungen  des  uneben  Eisens  für  einzelne  Zwecke  sind:  Buf- 
nageleiseo  von  S  mm  Uicke  bei  19  bis  22  mm  Breite;  —  Muttereisen  (in 
Schraubenmuttern I,  nur  2  bis  2V(mal  so  breit  als  didci  —  Rahmeneisen,  von 
10  mm  breit  und  4,6  mm  dick  bis  33  mm  breit  und  %  mm  dick;  —  Bandeisen, 
Keifeisen,  xa  Fnssreifen  (Passreifeiften],  Wagenradreifen  (Radreifeisen) 
und  vielerlei  anderen  Zwecken,  0,8  bis  7  mm  dick  und  tO  bis  9SmaI  w  breit 
als  dick,  nnrh  dem  Dickenverhältnis  oft  unterschieden  in  dUnnes,  l'/ttatiua, 
iVsfoche«  und  doppelt  dicke«,  welche  vier  Gattungen  i.  B.  bei  15  mm  Breite 
1,4,  I,7&,  ^,1  und  2,S  mm,  bei  105  mm  Breit«  3,b,  4,4,  &,25  nnd  7  mm  diek 
sind.  —  Runde  Stflbe  von  besonders  ctthem  Eisen  kommen  10  bie  25  mm  dick 
als  Nieteieen,  und  bis  60  mm  dick  als  Ketteneisen  vor.  —  Gant  dünne 
StAbe  von  Quadrat-  nnd  Ftacheis^n  werden  (sorcrn  ihre  DsjrsteUn&g  noch  unter 
dem  Hammer  geschieht),  um  Arbeit  und  Elostcn  eu  sparen,  nicht  glatt  geschmie- 
det (geschlichtet),  sondern  kommen  in  einem  Zustünde  in  d^n  Hunde),  wo  ihr« 
FIfichen  noch  durch  die  Eindrücke  de*  Hammen  (I,  302)  und  Ambosses  gekerbt- 
«ad  (Zaineisen,  Eraaseisen,  KnoppereisenJ. 

Secheeckifres  und  achteokigeft  Eisen  nnd  wenig  ablieh  und  ein  u»' 
vollkommener  Ersatz  dee  RundeiseDH;  man  gebraucht  indessen  be>de  tu  Gil' 
iem  u.  a.  w.,  und  das  achteckige  auch  eq  den  Bolaen  beim  Sehiffban  (BoUen- 
«iten),  das  sechseckige  ao  SchrautoDmuttetn. 


Sdimieden  un<]  Wkltea  der  EiKti-  uod  StebUttbe. 
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m«  miader  allRomein  gebräuchlichen  Stikbeiaengattung«D  mit  beaondenn 

QomehsittfonseD  pfloKt  man  uotar  d«r  Bonennung  FormciBen*)  susammoa- 

tafBMOi;  e»  geliAren  doiiiii  du  dreiockiae,  hiiihrundrt;  drciviArtelrnnda, 

OTftle  Eiwn;    dan  keilffimiffe:    dae  WinknleUßn   oAei  Rckfliiien   von   dar 

Geat»]t  ein««  rwbtcn  Winkrla:  |_;  dita  T-EiAen  wi?  ein  itoppalt»  rechtvr  Winkul; 

Krenzeisen  -f-,  mit  kreiufCrmigem  QuenAhnitte.  C-Eisen  oder  C-Risen  tob 

dtc  Form  C,  L-Kiien  von  der  Form  L  und  H-t'ieen  od«r  Uoppel-T-Kiien 

oder  [-Eieon  tod   di-r  Form   H  bezw.  i;    das  Fenitcreiii«n.    Bach   mit   «inem 

falee,  du  FeoeterKproiiseDeiHcn  rou  maDnigfalligciti  Gestalten  uit  xwei  Fal- 

la,  das  BoatxtabeiReii  t rapexfSrmig  (win  ein   Keil    mit  vlark   ab^nommener 

mUis),-  das  bohle  Eiaan,  u.  li.  uiscme  Rahreo,  naadratiacfa  nnd  rund;  u.  b.  v. 

lieh  die  Eiseubaliotcbiviien  gohOron  tn  dnu  FormoistfD- 

Stahteitibe  kommen  in  nicht  eani  «o  liAblreichcn  AtWln<limingen  wie  die 
BNMt&be  Tot,  tDeiet  nur  quadratisch,  Such  and  rund,  zu  besonderen  Aiiw«tf 
lancBB  auch  halbrund,  dreikantig,  sech»-  and  acbtkantift,  oval.  Hemerkenxwert 
i(t  Ruditabt  mit  einem  in  «einer  Acbee  durchlaufeoden  Kerne  von  SJcbmied- 
iuCK,  »Orans  Schrauben-lOewinde-jBobrer  und  kldne  Walren  gemaoht  werden, 
&  voUfeiler  nnd  weniger  Berbrecblicfa  sind  aU  gans  it&hleme. 

Dos  Schmieden  greift  in  die  der  Gewinnung  des  Gieeos  (S.  22) 
diencmJen  Arbeiten  Über.  Es  dient  hier  daxu  die  Sctilucken  aufizuqnet- 
BOh«Q  nnd  dio  Scbweissong  dar  einaelnen  Teile  herbeizuführen  (beim 
BchvtiäMiHeD,  S.  28)  oder  die  rom  Gieesen  berrDbrenden  Blasen,  bezw. 
roru  sozudrUcken  (beim  Fluäseisen,  bozn-.  FIoBäiitahl,  S.  31).  Man  ver* 
bttdit  indes  damit  di«  Abriebt,  da«  Werkstück  für  die  weitere  Be- 
arbcgtoog  gUnsiig  za  geBtaiten,  ja  vielfach,  ihm  gleichzeitig  die  endgül- 
tig« Gestalt  zu  geben. 

PUr  enl^enannten  Zweck  verwendet,  man  mit  Vorliebe  Hlmmu 
Ol  i^i)  tmd  xwar  Dampfhämraer,  nachdem  die  durcb  Wasser  betriebenen 
wiaer  mehr  und  mehr  durch  erst<>ru  verdrfingt  worden  sind,  seltener 
■^  Wuserdmck  betriebene  &chmiedema!;i'hinen,  Hebelpressen  oder 
ZlnjimiihUn. 

Di«  ZUtiRmOhlen,  auch  wobi  Luppc^nmfibleD  genannt,  beet«hen  oft 
to  «aar  liet^nnden,  innen  gerieften  Trommel,  in  welcher  eich  eine  auHeraduig 
gf^trti;  gerieft«  Walle  dreht.  Man  legt  dio  Luppe  an  der  Seite  ein,  an  wel- 
Wf  ift  arGute  Abotand  swüchen  Troiumelwand  und  Walio  »ich  befindet; 
"'i^t  eioQt  die  Lnppe,  diese  wftizond  in  den  engerea  Zwincfaenraum  und  wirft 
*".  n&chdnu  die  l^uppe  an  der  «ngsten  Stell«  de«  /wivcbenraunii;*  aiigekominen 
"^  ■tM.')  Auch  Bind  za  gleichem  Zwecke  mehrere  Walten  einander  gegenüber 
Ittrt  worden.») 

Dt«  BebelloppenpreMe  oder  Lnppenqtietiehe  drilckt,  die  I.uppe  mit- 
**■  dt«  kdrxereu  Annes  eines  HebeU,  dessen  längerer  Arm  durch  die  Stange 
••"•Dampfkolbena  kraftvoll  bewegt  wird,  gegen  «icc  feste  Unterlnge.*)  Diese« 
*^^rini  bat  dem  vorigen  gugi^mlber  den  Tonug,  daas  dem  Arbeiter  Gelegen* 
'*»|Bg«beii  wird,  nixcfa  jedem  Dnick  —  von  denen  tninutlicb  bitt  90  aus^übt 
•**»ii  —  dem  WprkjMng  eine  andere,  für  den  neuen  I>ruck  g»eignol«re  La^ 
*>  BVbei,  w&b[>jnd  bei  der  ZUngmüble  ein  Bolohea,  den  beobücbteten  Umstftndüt 
"PpuMe«  Kegeln  ausgeicblosien  ist. 

1  E.  Mfturer,   Die  Formen  der  Walilranst  und  dae  Paeoneinen.    Rtutt- 

*)  D.  p.  J.  1843,  8»,  180  in.  Abb. 
,     'ID.  ».  J.  isai,  131,  SU:    l»^2,  125,  173;    185S,  129,  4SI;   1857.  lU, 
"»  a  AbbV 

')  Samten.  EtMnbattenkunde.     Bd.  4,  R.  18  m.  Abb. 
D.  p.  J.  184S,  87,  32  m.  Abb. 
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Die  HobelMionlnnng  renirtacht  banlicbn  Sebwicrigkeitra,  besii^iroolit  stich 
TUl  Bum.  Ell  werden  deshalb  neuerdings  die  mit  Wai««rdruok  betri«> 
benen  Scfamiedcmnichineii  forBeugen.*)  iline  der  Arbeitendco  Fl&cliai 
derselben  ist  in  einem  RahmenwerK  gelagert,  mit  wekbcm  wiui  eine  oder 
mebrere  Nonnen  fett  verlomilen  hat  In  dieMn  vencbiolH'n  aicb  die  den 
Waöüdruck  nnfnehmcndcn  Mönche,  und  zwHr  immer  aeukrecbt,  welche  die  be- 
weglich« ArL>ciUtin<;hä,  gowiwem&aMn  den  Hammer  tro^n.  Es  «ind  «olcbe 
Scbmi«depr&Men  gebant,  welche  bii  n  &000  t  Dniclc  aunuaben  rermögen. 
Wwen  der  BBiikrechtcn  Anfstellnng  dereelben  beanepmeheB  dieae  Muchioen 
TerhSltnismftwif!'  wenig  Raam,  weoen  der  einTachan  Verbindung  beider  wirkfrif 
der  Fl&rhen  dnrr.h  Ziigstnngen  fallen  die  Abmesaangen  viel  Ueiner  am,  al«  bei 
BtibeinberecttzQng.  Die  Mittel  mm  Regeln  da*  Drucke«  Bacb  dem  Bedarf  riod 
•ehr  Tcrschiedonartig.') 

Von  den  vencLiedeneo  DampfhammerarteD  [I.  653)  kommen  fllr  den  Tor- 
liegenden  Zweck  nur  diejenigen  in  Frage,  bei  denen  d»  Dampf  den  Bit  nur 
hebt,  sodann  denselben  aber  frei  fiillon  läiwt,  loweit  sieht,  boiuh  Hildsmng 
de*  Schlagen«,  ein  BiemHeo  mitteli  de«  Dampfe*  nötig  wird.'} 

Man  will  ftir  die  Wirkung  dee  Druckes,  damit  danwlbe  auf  dem  Innern 
doi  SohmiedUtOdcea  zu  gute  kommt,  einige  Zeit,  kann  dtwbalb  keine  groeae  Auf- 
Mhlaggeiehwisdigkeit,  wie  sie  den  mit  Oberdampf  arbeitenden  HKmmem  eägen 
iit,  ^Draucben. 

Wegen  der  Qröne  d«e  fSr  gropM  Schmiedestacke,  namentlich  solofaet,  dj« 
au»  FluMciacn  becw.  Ftu^mtohl  beat«hcii.  erforderlichen  Draekes  ejnd  die  be- 
treffenden DampfbCmm^r  oft  in  ganz  gewaltigen  Abmenungen  auegefilhrt,  Fol- 
gendo  Hämmer  haben  das  daneben  angegebene  B&rgewicbt,  betw.  Huli: 

A.  Xrnpp 1867      40  (  B&rgew.     S,6  m   Bub 

Kanonen wcrkatatt  Perm      .    .    .     1873     &0  n        n  ?    n      » 

Aleiandrowik^-btahlwerke   .     1874      &0  „        »  8,I}1  „      „ 

Cretigot I8T7     80  „        „         6,0  „      „ 

Cockeril 1885/86  100  „        „  ?    „      „ 

Kanonenwerkstutt  Tornl     .    .    .     1866    100  „        „ 

A.  Krupp 1886    ISO,, 

Die   letite   Angabe  iet   Qbrigei»  nicht  verbfiigt.     Ea   dOrfte   die    ot  _ 
Ormse  für  die  Gr&iwe  der  DampfbÜmmer  hin-durch  erreicht  «ein.  weit«T«  Vi 
grteerang  der  Werkstücke  aber  nur  möglich  lein  bei  Benuttui^  der  Wuua. 
druckprev^n.     QewChnlichen   Zwecken    dienen    weit    kleinere  Dampfbflmiitfr. 
Uan  giebt  folgende  Werte  an: 


Bftrgewicht 
I 


För  Puddelwerke 

Zorn  ScbweiMcn  und  Verdichten  mit- 

tdgroner  Oegeaitäade  .... 
DeegL  grflMerer  GMenitAnde  .  .  . 
Fflr    gflir&hnliclie    Beeiemer>    betw. 

Ställwerke 

n.  a.  t. 


Hubbßhe    I      GröMte 
mtnoiliehe 
m         I    Hubiahl 


1,6  bii  2^ 


10 


8,0 
JO.O 

,   80 


tfi  hu  l,b 


ao  fall  100 


40 


•)  Z.  d.  V.  d.  T.  1863.  S.  287  m.  Abb.;   1886,  8.  461  m.  Abb.,  8.  4B7  m. 
Abb.i    1887,  S.  99,  8.  254. 

D.  p.  J.  1886,  269,  489  n.  Abb. 
Tbe  Engineer,  ßeptbr.  1S8S,  a  S84  m.  Abb. 
Engiaeering.  Apnl  1886,  8.  Sft3  m.  Abb. 
■)  Z.  d.  V.  d.  1.  1888,  8.  »II  m,  Abb. 
•)  D.  n.  J.  1878,  22»,  408  m.  Abb. 

I.edebur,    Di«  Verarbeitung    der   Uetalle    auf    mecbanitcbem  Wwe. 
BrauB«hweig  I87S,  8   418  m.  Abb. 


Scbmieden  und  Wülun  d«r  Euen-  usd  Stftlllttfibe. 
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Bi»  ilarch  Früchen  dos  Roboüeas  gevroiuieaD  unreine  Scbniiedeisea-, 
(S.  28)  >>ezw.  Stabllnppc.    deren  Gewicht  von  20  kff  bia  150  i:g  beträgt, 
wird    togleich   uacb    dem    Heraufueluuen   aotor   emeiu    tlammer   (oder  ia 
nner  andereQ,   vorbin  angeführten  Einrichtung)  zasammongepres&t,   um 
die    BcUacke    nach    Möglichkeit  in    beseitigeo   (I,  450)  and   die   neben- 
räiander  liegenden  Bisenteite  z\x  verbinden.     Man  scbmiedet  sodann   die 
Litppe  tu   einem    regelniti«sig   viereckigen   StQok    aus ,    oder    zurt«tli   üie 
mittels  lies  Schrotmeissels,  welcher  hier  beilartig  gestaltet,  mit  dem  Helm 
nu  einem  Stück  geschmiedet  int,  in  mehrere  StUckv  (Kolben,  ^cliir- 
bel,  Scherbelj  und  verwandelt  üownhl  ersteree,  wie  letztere  dorch  Äna- 
Mhmieden  oder  durch  Answahen  in  StSbe,  die  nach  Cmst&nden  in  Stücke 
urbrocben  und  zu  Packen  verbundeu  zusammengeBcbweiset  worden  (Gär- 
ten, S.  *2d>  u.  s.  w.    FLnssoisen-,  bezw.  Finsstlahlbl&cke  bedflrfen  nnr  dee 
Verdichten^  als  Vorbereitung  fllr  das  Auswalzen. 

Schmiede isenabfäUe  behandelt  man  ebesso  wie  das  ans  den  Gisen- 
^BflMi  gewonnene  Eisen:  sie  werden  in  l'ackeu  vereinigt,  Echweisswuiu 
ff^Bocht  und  dnrch  Hummern  oder  sonstiges  Drucken  von  der  Schlacke 
*^ftut,  sodann  weiter  auegefichmiedel  bi3zw.  ausgowiiLet. 

Dm  am  golcbeo  äobmieUeiseuabßUen  gewonnene  Ci^en  zeichnet  aich  g»- 
^^^Hnitlcb  durch  grosK  Zfthigkeit  aas.  Bei  dor  ßildnng  der  Pnckoa  wühlt  man 
^MWre,  iosbe«onden>  BlecbabnUle  als  Hülle  für  die  kU-iueren.  Die  Packen 
dar{  tnju  bla  xnr  HSlftQ  ihrai  Oewicht««  aus  FlaBseiaenabfällcn  bilden.  Der 
Äbtfftod  betrügt  10  bU  -10*/«,  desto  mehr,  je  kldovr  die  AblAllotückc  eind. 

Zum  ErbtUen  der  F^SsennuiiMen  {I.ni>|ien.  Piu-ken  oder  Oart^eti,  Blövkej  be- 
natit  nun  mlten  ein  gro«c«  Schmtedofener  |I,  184),  meialen«  einen  Flamm- 
ofen (l,  167)  und  Ewar,  je  Dach  dem  Onide  der  Tertangten  Temperattir  einen 
Sckweigs-  oder  GiBhofcn.  Zum  Erwärmen  der  FlnsseiBcn',  bcxw.  Flnautahl- 
°^ke  üt  hetonders  der  UuUofcn  (I,  |71)  beliebt,  wILbiruud  die  ftlr  dae 
yelnriiMen  erforderliche  h&here  Temperatar  namentlich  durch  i>naflammOfen 
<'.  ITS)  erweit  wird.») 

Siowohl  fnr  dam  SchweiMien  aU  auch  l^r  A&n  «onNtin;«  Hchmieilen  ist  ror- 
^ÜbkfL,  den  Ofen  ml^glinhat  nahe  an  dii>  ArbnitiutBlIe  lu  \^^n,  um  »owohl  an 
vk«tt  and  Zeit  xu  aparen,  als  auch  die  WUrmeverluHte  mOelichitt  ■xu  mindern. 
Jw  gleiciwn  /.wecken  richtet  man  die  aum  Cbcrtragen  der  Werkuttlche  »om 
^>(tt;  nach  der  ArbeitMtelle  dienenden  YorricbtanseiL  (KcUme,  Hilnuebahnen, 
^otk  Karren)  ao  ean.  daaa  aie  ihre  Aufgabe  in  tecot  kurzer  Zeit  xn  IOmu  -vcf 
■*l!«a- 

A.   SohmiedoD  der  8tä.bo. 

DtsBplbe  findet  z.  Z.  nnr  selten  statt  und  zwar  haupt^lchlich  dann, 
^aa  mui  mü  der  Änsstreckarbeit  ein  weiteres  Verdichten  des  Eisens, 
^.  Stahles  verbindet!  will.  Daa  Äoftstiecken  durch  Sdtmieden  erfor- 
vrt  viel  mehr  Zeit  als  dasjenige  mittels  W&lxen,  weshalb  letzteres  vor- 
"^^^tten  zu  werden  verdient,  solange  die  angegebene  Nebenabsicht  nicht 

Di*  Bahnen  des  zam  Schmieden  der  Stitbe  dienenden  Hummers  wie 
«Ih»«  sind  langücb  viereckig  (Fig.  21  und  22),  t«iU  nach  Art  der 
Pitae  iIm  Handsehmiede hämmere  (I,  302)  sUrk  gewülbt  (Big.  21),  («ila 
"••^.•bea,  mit  abgemndeten  Kanten  (Fig.  22)  ge-^taltet.     Erstere  Bahn- 


1  Vinch.  ScbweiuOren:  Prakt  Mawb.-Conitr.  1878,  8.  301  m.  Abb. 
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U.  Ab»hnitt. 


gMtalt  (brdert  du  SLr«ck«n,   liefert  aber  eine  Mhr  unebene  Obarllilche 
des  WerkHackes  iV,  Pig.  21,  letictere  iet  dem  Strecken  weniger  gttnsUg, 

hintiürläBat    aber     weniger 


X., 


IC. 


a\ 


Tlg.  Sl. 


mit^ihrer  LSogeonclitung   meisteDs  nm  4&° 
Hammerge«tellef)  geneigt  sind.     Rundes  Eisen 


tiefe  Spuren  sof  dem  Werk- 
stück ir,  Pig.  22,  gest&tr 
tet  auch  ein  Olätteo  dep> 
selben  dadnrrb,  dass  rnsn 
nach  dem  Strecken  das 
Werkstück  in  die  LBogen- 
ricbtung  der  Bahn  legi,  sn 
welchem  Zweck  die  Qbri- 
gens  wager^^cblen  Bahnen 
gegen  die  Hauptebeno  dw_ 
erfordert  nacb  einem  Kt 


vt. 


ÖL. 


riK.1% 


bogen  auegebölilte  Dnhoen.     Hammer  wie  (Ober-)   Ainboss   sind  so 
dem   Bttr   bezw.    dem   Unteramboss   (der  S<:-habotte)    verbanden,    dt 
man  er&lere  leicht  aosweohseln  kann,  um  den  wechselnden  Anforder 
gerecht  rn  worden. 

Da  mau  das  Au»8cbmieden  eines  Stabes  in  einer  Hitze  vollxiehel^ 
will,  so  macht  man  difi  ge.sclimiedeten  SflUie  weniger  lang  als  die  ge- 
waUten,  sucht  ab^r  die  Zeit  für  Ans  An^sohuiJeden  «urb  dadnrcb  zu  Ter- 
kUrzen,  dass  niau  Bänimer  verwendet,  die  in  der  Zeiteinheit  eine  recti 
grosse  Zahl  Schläge  lierem.  Die  mit  WiuMerdrurk  betriebenen  Scbmit 
pressen  sind  demnach  fUr  den  vorliegenden  Zweck  unbrnnchbar  (es  ban( 
sich  denn  um  sehr  dicke  StILbc,  wi-lchc  nur  langsam  abkilhten),  ebenso  die- 
jenigen Dampfb&mmer,  bei  denen  der  Dampf  nur  das  Heben  des  Bfin  be* 
wirkt,  währeud  die  AbwärtsbewcRnng'  dem  freien  Fall  tiberlassen  bleibt 
Man  ^.ieUt  ihnen  diu  DampChSminer  vor.  deren  Kolbuu  nach  vollzogenem 
Hub  anter  ReihiKe  des  Dampfes  nach  unten  geworfen  werden  (HUmmer 
mit  Oberdaiupf,  ScbDellhKmmer)  oder  verwendet  sogenannle  Feder* 
httniraer,  d.  h.  Hammerarten,  welc!ic  im  stände  sind  in  der  Zeiteinheit 
fiele  heftige  Schläge  auszuüben.  Da  die  Aufgabe  deii  das  Werkstück 
lenkenden  Schmiedes  eine  einfache  ist,  f>o  stehen  von  dieser  Seite  der  An- 
wendung solcher  HXmmer  mit  groeser  HubiabI  IVdenken  nicht  «ntgege 


Scfamiedan  and  WatMn  der  Eisen-  und  StfthlsUbe. 
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,  di$  Dampfbäinnier,  welche  mit  Oberdkmpf  arWitea  (I,  954)  onterscheiden 

■jico  aiizht  skV.eia  hierdurch  von  denjeni^a,  deren  BAr  lediglich  gehoben  wird, 
"■uem  inüti^Kind^re  noch  dadurch,  dasss  der  lum  H^ben  di<>nenid^  D&mpfilrticlc 
>  Oewicht  df»  B&ni  in  weit  höherem  Grade  nb^rachreitet,  alii  bei  JAnea  de« 
'all  iit,  M  da»  aanb  du  Heben  de«  BS.rs  weit  rascher  ala  b^  jenen  HimnMm 
r^^olgt.  Der  rft«cbe  Hub  bedingt  fom«r  Stcaerunsatiinricbtungen,  wt-lche  waniMT I 
>a  Rrücksicht  aaf  Oftnipfenpamia  a1«  aur  KraJeTung  de«  vorliegenden  ÜWMnij 
■J^Sfeordnet  und.') 

Man  Iftaet  auch,  dio  Wirkun^üwt'ias  dos  ultcn  Wipphummers  naehahmend, 
*M»  Bat  durcb  den  Dinnpf  mir  niederwerfen,  w&hreiid  ijebraiichter  Dampf  oder 
rcd»rn  du  Hoben  dea»elh&n  b^^wirken.'l 

Bier  Ut  auch  ein  neut^dinga  aufgekommener  Oashammer  tu  erwSboeo.*) 
PederbAmmer  6nden  für  d<?ii  rorliegondii'n  Zweck  da  kllgemcine  Anveg- 
^^gi  wo  «ne  Betriebekrart  führende  VVeileuleitung  vorhanden  ist.     Eine  Km> 
^'t   welch«  von  der  Wel lealeituug  aus  gedreht  wird,  Arxeugt  eise  (chwingonddi 
Boweguog,  welche  durch  ein«  Metall-,  Holz-  oder  Luftfüder  einmal  lo  nmgewtcM 
^rd,  HsMa  sie  licb  der  Werkstück  dicke  volisländig  arntt^ltiuiegt,  aber  auch  darch.] 
Verraittiang  der  Uaase  des  Bars  heftigü  mehr  ooiir  weniger  ragelhare  ScfalB^< 
^"    leütten?«  aunQbt.^i     Mivn   erkennt  die   \Virk»»mke)t   der  Feder   au    wichen 
Hgironicm  leicht,  wpno  man  eine  Reitgerte  mit  dickem  Knopf  am  dflnnen  Ende 
*rf«»it  and  mehr  oder  weniger  ra^ch  auf  und  nieder  bewegt. 

Was  die  Schlagzahl  der  Dampf^ch  nellha.ramer  anbeUngt,  »o  werden 
'*>lS»nde  Angaben  gemacht:    Bis  100  kij  Bärgewicht  wählt  man  dio  Eolbeo- 
S^ne  Ko,  diLse  der  DampfaberdcQok  ^  bin  6  mal  bo  gross  ist  a.U  dw  B&rg«wicbt;J 
*»n  erweit  dann  minntlich  300  bij  400  Schlüge,    Bei  150  hi«  SOO  kff  Bftrge-" 
*>chl  wird  die  hebende  Kraft  4  bi«  imn.\  «a  gruwt  gemacht,  als  da«  OArgewicnt; 
••^ao  mielt  «odann  minutUch  ISO  bis  300  Spiele. 

Die  minutlicha  Spiuliuihl  der  FedurhUmmur  schwankt,  je  nach  QrOtM  Und] 
*'K)rdnnng  iwiMihen  110  und  SOO. 

Das  Aagschmieden  der  Stttb«  geKhiebt  meiät^ns  in  den  hetreffenden 
^tten,  in  onmittetbarer  Fortsetzung  dee  Friachetu  und  Scliweissaiu,  bazir,. 
^'■«seDS  der  FluaseiseubUlcke,  teils  aach  wohl  —  wenu  es  sich  um.  dann*' 
°^^  (ReckoisoQ,  Bauduisen,  Zaiu  oder  KrauBeieeii)   handelt  — 
'"  besonderen,  sonst  in  denjenigen  Werken,   welche  die  Swba  fOr  ihre 
«ecke  unmittelbar  verwenden. 
B.  Waisen  der  Stäbe.*) 
Man  bedient  sich   der  WaUea  entweder,   nm  numitteLbar  aus  den 

■)  Z.  d.  T.  d.  I.  1S6S,  S.  6i2  m.  Abb.;    18&«,  S.  H9  m.  Abb. 
Wtebe's  Skixurnhuoh   1Ü70,  Hüft  4,  Bl.  2. 
„        D.  p.  J.  1672.  iOh,  22  m.  Abb.;    ISli,  äl9,  882  m.  Abb.,  218,  28« 
^'w-l  IbTtt,  229,  M)2  m.  Abb.;  lötii,  258,  44. 
Tbe  Gngineer,  Bd.  69.  S.  37»  m.  Abb. 
1  Annale«  des  minee,  5.  Ser.,  Bd.  H,  S.  53S  m.  Abb. 

D.  p.  J.  IHütf,  153.  40B  m.  Abb. 
*)  Z.  d.  V.  d.  [.  ISST.  S.  829  m.  Abb.;    (866,  S.  453  m.  Abb. 
,.,  ^  D.  p.  J.  1869,  1;ö,  176  m.  Abb.;    1874,  218,  194  m.  Abb..  3U,  439  m. 
^iy<  idT».  Sl£,  397  m.  Abb.^    1S78,  237.  42S  m,  Abb..  924  m.  Abb.:    1882, 
-^-  Uo  m.  Abb.,  402  m.  Abb.;    1888.  248,  3H  m.  Abb. 

,„      Z.  d.  V.  d.  I.  1885,  S.  810  m.  Abb.;    1888,  S.  544  m.  Abb.,  S.  70T  m. 
**'';  1887,  S.  103  m.  Abb. 

'^  P.  T.Tun  ni^r,  Wiilxenknllhrii^uiig  fiirdie  ßisen^brikation.  Leipug  1867. 
,  ,.     Die  Kalibrierung  der  Rinenwalzitn.  Preieachriftea  (Beilage  xum  48.  Jahrg. 
"■  *«han.lL  d.  Ver.  z.  Bef.  d    Gewt^rbfl,  in  Preussen).     Berlin   1869. 
Wiehe,  Skiaenbiich,  Heft  19,  Taf.  l  bis  5;    Heft  20,  Taf.  t. 
D.  p.  3.  1831«.  (17,  312.     Prakt.  Match.-Constr.  187S,  8.  307  m.  Abb. 
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11.  AbMhnitt. 


gefrischien  und  aosgequetscliteii,  hCchsteiu  «tvraii  vorgeEchiiil«d«tra 
mas£ea  (KolbeD)  StKb«  hennetelUn ,    oder  ooi  die  utitor  dem   HammJ 
Ecbon    weiter    aai^eHtreckteD    Kolben    odor    dicken    Sinlie    lu    verfeitier 
öcb wo  188 packen    werden    vielfirh   olm«    vorherige    Beh[uidlnng    mitti 
Hammers    odor   (Jaetscbwerkve    rom   Ufen    aus    sorort    den   WaIzoi 
gefOhrt. 

In  muicbflo  FlUleu   will    man    gewisse  Teile    des    zn    errcngci 
SUbu    ftat    iMsiierein,    andere  aas   billigerem    Stoff  «r/eugt-n.      2u  d« 
jiwecke   bildet   man  den   &<-liTFei&»paukea   aas  den   Vürs^hitsdenen   Slofleii 
unter  Beiackaichtigong  der  Lage  derselben  ini  entnteli^ndeu  SUl<«. 

Fig.  'i&  Ecigt  bfisjiieldweiff« 


f 1*. • 


JE 


FlK.  ». 


riK  i*. 


ScbwcütMpacken  für  dus,  dtircb  Pig.l 
im  Quürvcbnitl  'iiirgi'st'sllt«  I*£lM 
Die  KEcnmaE»'.  welche  ftlr  tlcji  8li 
dm  T-EÜMDK  b«etiaiuit  ict,  ist  Reni 
wurtiffcr,  weil  ao  «e  weiiitfcr  A 
«prOcDe  Res  tollt  weiden  aU  ao  dieQl 
tUDgen  de«  GL^t-oHtAndei.  Lt 
b^tatebeu  daher  au«  nielu-rooh  _ 
tum  und  auwetchweiMteni  läeeDi 
che«  man  bennf«  bililuiif;  dfs  : 
in  betondecem,  bicifilr  tkh  vigol 
Quondinitt  vorbcr  aiuwiiUt«. 


Alsdann  ist  notwendig,  die  Schweisspacken  aos.ichlteD»lich  dmrh  Wi 
sen  xn  bearbeiten. 

Diejenigen  Walzen,  welchen  die  erste  Bearbeilnng  der  WcrkttOc 
futtUt,    beisüen   Vorwalzen    (auch    Fnddel-,    Luppen-   oder  ZBs] 
wnUen).     Ihnen  folgt   dap    eigentliche    Stabwalswerk    I Reckwal 
werk).      Findtt   ein  vorherige«,  weitergebend«»  Aottcbinieden  der  StA| 
statt,  so  kommt  nur  äs»  letztgenannte  Walzwerk  in  Frage. 

Dae  Vur-Waliwerk  enthalt  in  teinvin  Gertlut  oder  Gextell.  rwiseben 
atArkcu  guhMciauiien  Sllindern.  swci  wagcrLtbt  über  ein  und«  lipttcude.  Wallt 
beizende  Gebilde,   wek-h«>   tdo   der  ei({i.MitlJ<:heii  Walnengcetult  dudurcb  abi 
eben,  dau  di»»e   nur   mich   iu   riiiKföniiigtii   itesteii   vnrhandeii  xitid,   iwitc 
ihnen  aber  rinffsnin  laafeDdu  Furchen  ball-Irrois-,  spitabogcn-,  winkclf 
odw  auch  retlit^rckij^n  Qm-nntlinittü  sich  bvfimien,  so  d:\w  an  der  BcrD_. 
stelle  beider  Waliutn  Otfnu&gen  (die  Kaliber)  frei  hleibrn,   velrhn  d^n 
BeageDdvn  Quorscbnitten  entsprechen.     Die  Puroben  nehmen  in  der  Ordnul 
an  OrQMe  ab;    die  er»te  h*t  x.  B.  lA  bia  20  rm.  die  leiste  gegen  8  em  Weil 
Aller  ancb  ihr«  Gestalt  wechselt,  indem  dad  den  Walzen  vorxulegrode  Weil 
at&ck  ein  wenig  »cbmitlcr  »ein  idum,  al»  die  Weite  den  Furcbenpaare»,  irelcbi 
es  bearbeiten  aoU,  betrilgt  il,  321).    Bei  den  oi^entlieben  Stabwalzwerkco  ni 
die««  t'ordernng  noch  sorj,'ß!tiger  beachtet  werden;  e»  winl  ibn*r  'lecbaUi 
eingehender  gedacht  werden. 

Di«  Furchen  der  WmIm-ii  werden  schon  beim  Gus«  nrwugt,  aber  demnBchit 
durch  Nnchdrehen  boricbtigL 

Die  Walzi'n  habvn   I  bte  1,5  m  Lftago,  4b  bis  80  cm  DnrchnuMMr  «n< 
kreisen  tninntlich  SU  bis  70mal. 

ha«  Slnbwnlswcrk    nnterRcheidet    sieb   Tielfanh    nur  durch   gertnec 
Ptircben weile   und   grOstere  Geschwindigkeit  von  dem  Vorwaliwrrkp.     Im  fli 
blick  ftul'  ikn  Arbeitsaufwand  und  iCeicrerltiM  (welcbvn  man  namei>tticb  wc> 
des  WflrmeverlniiteH  eintuichränken  «uchti   für  da»  nach  jedemi- ■li'> 
gnng  (dem  Stich)  deroelbeu  nfitig  werdcndi!  Überbeben  der  ^^  < 
|3naa  häuß««  Ter,  drei  WalzUL  flbereiaand«  >u  legen  iDri-i.'.'. 


Sebmicdcii  und  Waisen  d«r  Elsen-  und  StahlatSbo. 
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'Watien,  I,  321),  «o  du«  s.  B.  «wiiiaben  den  beiden  unteren  der  Bittgang,  den 
'beiden  oberen  der  RflrkKsinf;  de«  WeclwtflcltaB  etsitt6ndet. 

Bei  der  Ilerslollunf^  der  düncaten  Eisenartan  (Biindciseti,  Draliti  ffcnätft 
die  hierdurch  su  «rxielende  Zeitenparnii  nach  nicht,  Buiiial  muri  dioso,  um  dte 
unre-fHirtd lieben  Vetlusle,  welche  durch  diu  Atm^hnaid^n  der  unrnllkommen 
*iWf[vliildoten  Enden  entfitehon.  weniger  fOhlbur  zu  miu.-litin,  oft  in  dreif^ber 
Hand*Ulinge  >ii  walsen  pBegt.  Dn  nun  soldie  düiini^  PUiHe  leiclit  sebc^^en 
«erden  kilnnen,  so  erfaatt  man  du  heranrtretendfl  KnAit  micb  mittm  einer 
ZuiK<>  aad  wendet  ea  so,  dose  es  BoFort  in.  das  folff^nde  Farchvapaar  gelangt. 
&  tritt  Kuveilcn  der  Fall  ein,  diu*  ein  und  derselbe  Stab  gloiohzeitif;  iin  drei 
ivrxctiiedenen  Stellen  K^wulzt  wird.  Um  dieaet  Verfahren  xu  erleichterui  hat 
nan  vohl  besondere  Fährongen  im  Gebrauch.     (VerRl.  w.  u.  Walidrabt) 

Znr  Veritrbritanf  sehr  schwerer  EiseiutOcke  äebt  man  rnr,  nur  swei  Wol- 
KB   ßbcreiuunder  tu  T^^n  und  dieulben   forwirfs  nnd   rflekwitrt»  sich   drehen 
'S  la»en,  6o  dasp  den  Arbeitarn  nur 
&  Aufgabe  KunUlt,  diiK  Wertriack  an 
■It  jedeamtilisien  Fintrittwtelle  in  rich- 
tiger W*iM  SU  lenken  (I,  32!).    Solche 
Kflbr-WslKwctlteiReTCrBier-WalB- 
verlcet   werden    neuerdin^    meii^tens 
doroh  beaondcre  DAutpfma/^cbiDen  ohne        _^^ 
Sthwtiagtu),  welche  nmgcstcacrt  wer- 
oen  kutanen,  i'etrieben.') 

Id  der  Regel  werden  die  Kaliber 
dwch  iKei  vinutitier  g^t^^^nSber  liegende 
Walzenrurcben  gf^il'let,  wie  i.  B. 
^IT-  Si  iFerti^ljalibor  fflr  Rnnd- 
ei«n)  dftnüt^'Ht-  Bei  mancbtfn  (Juei* 
"nitiee.  B.  B.  denjenigen  do»  WiEkol- 
^^1».  Rg.  26,  lll«t  «ich  allerding»  in 
™^  uti  die  eine  (hier  obere)  Seite 
«■o  weh  von  einer  Furche  sprechen.  "«■  '^ 

^  Ihibichlicb    eine    nngföimige   Er- 

~"h>>9  Torliegt.  Für  Flaobeiien  gewinnt  man  die  Kaliber  zuweilen  dadurch, 
"•■je  rin  Ring  r  der  innen  Walte  in  eine  Furche  f  der  anderen  Walae  greift, 
^ng,aT  erkennen  taast 


Bc^DTch  wird  nicht  allein 
^hch  eine  jrrflsBere  Ka- 
Wwtthl  auf  dieselbe  Wa!- 
••»n«m  l^en,  HOndera 
■*tl)  w  aeakrechte  Weite 
^SiliUr.sonachdieDicke 
■■  «neogtan  FlaiihmerR 
■Ml  ÄDdem  der  Walien- 
mr»faaag grösser  oder  k  k-i  - 
nacben. 

tnf»ugBf;eschwiB- 
naturgemän 


V-.  d„  K, 


lUei 


*^it«i.  Sic  hetrSai  fßr 


^tabeiacn 


ih 


"*'^«l»uch  wohl  Grob- 
•""•Waliwerke  ge- 
"J»"^  »xä  30  bj»  60  «M 
rW>h»adiiKhinewer  1.8  bi«  2,3  m,   für  Feinoieen  -  WaUwerkc,   hei  18  bis 


Fig.  3& 


')  Ü.  p.  J.  1SÜ7.  144.  tei  m.  Abb.;  1875,  216.  313  m.  Abb. 
Z  A.  V.  d.  T.  1B«T.  g.  858:  W88,  S.  IM;  18T5,  8.  97  m.  Abb. 
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aO  cm   WalinidQrchnaMter  Ifi  m  bis  4  m,    wird    wigtr   fftr  die  feioktm  «UW 
fOnnigen  Gebilde  bisweUen  bis  xo  &  m  in  der  Sekuod«  prfafibt 

Ülipc  dm  Arb^ta1]«dajf  il«r  WalswetV* 
maebe  ich  bter  keine  AngaliCD,  d»  «olefae  t'ik 
wetterw  sti  hier  mllUBiffea  Einüben  nuf  X\t 
WalBwerkatechnik  erforaerlich  mncben  irür- 
deo.  E«  (ei  jedoch  bemerkt,  dmi«  ein  f^roiaer 
Teil  der  aufj^wcTideten  Arlieit  in  V 
Obergofahrt  Tfird,  wclcb«  sum  T«il  dem  ' 
■(Qck  XU  gute  kommt.  Man  will  beob 
bkben,  dau  durob  diese  Warmem Tubr  t>ri 
den  beeQnder«Bro»«nO«8cbKitidit;kci1«n  lond 
dünnen  Oegcnstftndcn)  die  TempenktiiT  der 
"<-  '^-  WerketQcke  eher  zu-  ala  aboimmt. 

Die  Streckmig  erfolgt  bei  dvni  Waheu  —  wie  bei  Üvitutzuag  der 
Hamtnerfinne  (I,  820)  —  wesentlich  winkelreoht  wi  den  Walrpnachs 
oder  )D  der  WnUricbtQQg.  Daneben  tritt  aber  aocb  ein«,  wei 
anch  geringe  Streckung  winkelrecht  zu  dieser  Ricblung,  einfi  Llrbrcit 
rang  den  WerketUcks  ein.  Das  Kaliber,  d.  b.  die  Öffnung,  welc 
YennOge  der  WaltenforclieD  »wischen  zwei  einftnder  gegenOber  liegeod 
Walzen  frei  bleibt,  iat  nun  da,  wo  die  Walzringe,  d.  b.  die  Reat«r 
eigentlichen  Walzen  eich  bembren,  nicht  v&lüg  geecblOE&en  wegen  tin- 
Termeidl icher  DngenaDigkeiten,  die  namentlich  dnrch  die  Henntxung  der 
Walzen  entstehen.  Wollte  man  also  einen  StJib  vor  ein  Kaliber  legen, 
dessen  Breite  genau  mit  derjenigen  des  letzteren  abereirutimmt,  so 
würde  vermCge  der  erwähnten  Erbreiterung  dts  Stabes  wUbrcnd  i]eg 
Walzens  ein  Teil  des  Metalle.^«  in  den  wenn  auch  engen  Spalt  xn-iscfaea 
den  Wallen  eindringen  und  NShte  an  dem  Werk&tUck  berTorbringen 
(I,  S21).  DasE  nunilllssig  ist,  einem  Kaliber  ein  WerketOck  vontulegei 
welches  breiter  ist  als  es  Mtbet  (die  Breite  in  wagerecbler  Ric-htt 
gemoBsen),  ist  ohne  weiteres  %rx  begreifen.  Sonach  kann  ein 
quadratischen  Quencbnittc»  nicht  in  einer  Folge  quadratischer  Kali 
erreugl  werden,  ebenenwenig  ein  kreii^rundor  Qocr^hnitt  durch  eine' 
Folge  kreisrunder  Kaliber. 

Idan  trügt  diesem  Dmstando  dadurch  Heobnung,  dass  man  das 
Kaliber  jederzeit  etwas  breiler  macht,  »1b  die  Breite  des  Wi^rksttlcks 
beliKgt;  Kullen  auch  die  äeitenflScben  d«8  Stabes  gUtt  und  briitimiot_ 
gestaltet  werden»  so  wird  die  VergrDsserung  der  KaliV-erbreÜe  auf  (Irni 
von  Vei'suchen  so  gewählt,  da&ä  die  seitlicbe  Au^l/teitung  <)««  W« 
stttekee  durch  die  betreffenden  Walzen  furcbec  fluchen  nur  einen  leicht 
Widerstand  erfahrt.  Da  nun  die  Grösse  dieser  seitlichen  Ausbreitui 
BUSier  mancher  anderer  Dmätfinde  auch  von  der  Weichheit,  tfesw.  der 
Temperatur  des  Wcrkstficktf  abbSugt,  vo  ist  nicht  ulloin  grntse  ümKic 
bei  der  Vorschrift  der  einzelnen  Kaliberabmessangen ,  sondem  auch 
gewisse  Kun«t  bei  BeontniDg  derselben  erforderlich,  sofern  das  W| 
sttlck  tadellos  aus  dem  Walzwerk  herrorgoben  soIL 

Diejenigen  Teile  des  WerkstQekes.  welcbb  von  den  Wahon  an- 
mittelbar  getro&'en  Verden,  erfahren,  solerii  solches  noch  ni&gticb  ist,  eine 
Verdichtung  ihree  GefUges,   wogegen  diejenigen  Teile,   welche  Termt 


Schmieden  onJ  W&lMn  der  Eften-  nnd  StAhlatilbc. 
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der  dordi  den  Wahendrack  b^rTorgemfenen  mueren  Spanaaiig  seitlich 
uuwpichen,  im  Gefdge  gelockert  werden.  Bas  veranlasst,  soweit  mOg- 
Ikb,  die  HiclitUDgen,  in  welcban  d«r  Stab  seitens  der  WaUen  beeinflosat 
vird.  xa  wecbseln,  jeden  Teil  dcGselben  «eitweiRe  dem  oDmittelboren 
Drnck  der  Wallten  anjitttaetsen ,  d.  b.  das  WAljiStUck  nach  jedem  Stich 
um  einen  gewissen  Winkel  —  uoieteuE  olucn  rechten  Winkel  —  zn 
drehen-  Wenn  nias  nun  auch  vielleicht  vom  Arbeiter  verlangen  kfinute, 
daejs  er  dos  WurketUck  jederzeit  in  der  richtigen  Lage  dem  oeaen 
Kaliber  darbiete,  so  würde  damit  noch  keine  Sicherbeil  gegelicn  Bein, 
dafis  der  Stab  in  seiner  ganzen  Länge  in  gleicher  Lage  dem  Kaliber 
nieilt.  Man  bringt  de^b&lb  vor  den  Kalibern  KiBenplatten  an,  welche 
den  zu  bearbeite&den  Stab  nur  in  der  zutreffenden  Lage  hindurchlaaeen. 
Dieee  Kuhmngen  haben  nebenbei  den  gnten  Zweck,  den  Arbeiter  von 
der  gefthrlirhen  Nnhe  der  WaLen  znrück/nbalten. 

Die  bei  jedem  Stich  eintretende  Verdünnung  de«  Werkattlckes  hilngi 
teil«  von  der  Geschmeidigkeit,  Walr.barkeit  desselben,  teib  von 
anderen  Rücksichten  ab.  Von  letzteren  be\  erwShnt,  du»g  man  bestrebt 
i»t,  die  A-bstafangen  der  Kaliber  so  zu  wßbleti,  da«s  mehrere  derselben 
als  Fertigkaliber  benutzt  werden  können,  d.  h.  Qnerschnitle  liefern, 
welch«  in  den  Handel  gebracht  werden  kSnnun.  Itn  altgemeioen  verhalt 
sich  die  Dicke  der  Werkstücke  vor  und  hinter  den  Wahen  wie  100:90 
bi>  tu    100:60. 

FlaebeiBou  Ittsst  sich  (nach  Daeleii)  ereeugon  durch  zwei  Taar  grlatie 
Waben,  von  denen  das  eine  wagerecbt,  das  andere  senkrecht  dicht 
bintcreimtnder  gelagert  iät,  lo  dase  da£  WalzstUck  bei  Jedem  Durchgang 
eowohl  in  Eenkrechter  aTa  anch  in  wagerechter  Richtnng  Druck  cr^hrL 

Indem  man  die  Lagerungen  der  Walzen  verstellbar  einrichtet,  wird 
mSgUcb,  mit  der  in  Bede  stcbenden  Einrichtung  Flacheisen  sehr  ver- 
idüedeuer  Breite  und  Dicke  m  erzeugen,  ^an  nennt  deshalb  derartige 
Waleanordnungen  wohl  IfniversalwitlKwerke. '). 

Sie  haben  ein«  wesentliche  Vervollkommnung  dadurch  «rfsbren,  df 
man  die  Achäen  lieider  Wabenpaarc  in  die^llie  Kbenc  gelegt  hat'/, 
alio  den  wagerechten  und  senkrechten  Druck  aa  ein  und  demselben 
Punkt  stattfinden  iKrst.  Allein  die  in  den  Quellen  angegebenen  Anord- 
nongen  leiden  an  dem  grossen  SJangel,  ä&^s  das  Kaliber  bei  Deginn  des 
Walzens  weit  offen  und  erst  bei  Beendigung  der  Arbeit  so  weit  ge- 
«JUossen  ist,  wie  diej-^nigen  der  gcwühnUchen  Waken,  so  dass  unreine, 
raube  händer  entiitebeß.  Neuerdings  hat  H.  Sack')  dies«  W'alzen  so 
Biunordneo  gewnsst,  dass  nicht  aliein  das  Kaliber  von  vornherein  ge- 
idiloeseD  i«t,  «ondem  ouch  veimöge  Weutleuö  dus  Werkstllckes  nach 
jedem  Stich  fiSmtliche  OherflUchen  desselben  Druck  erfahren.  Es  ist  an- 
tnoehuen,  dass  dieee  Walzen  ftlr  -j--li)iEea  und  I-Eisen,  anch  wohl  fllr 
andere  Qaerschnittsgcatalton  eich  grösseren  Eingang  verschaffen. 

*J  D.  p.  J.  1961,  lOS,  414;    1862.  1(14.  401;    1663,  170,  23.  i^Ü.  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  1.   I8Q4,  S.  2«!  m.  Abb. 
■)  U.  p.  J.  1067,  am.  IIT;  1S6S.  168.  272t  ISU,  288.  876.  lÜmtL  ta.  Abb. 
•)  D.  k   P.  No.  a9  29fy;    D.  p.  J.  1887,  366,  537   m.  Abb. 
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II.  AbMshnitt 


Dia  dQoruten  Stllbo  des  Qtmdmtetscm  und  den  acKmal«ii  Flacheiuiu 
deo  oft  dutch  «in  dai  AuNwal^uu  un  Scbnulligkcit  oocU  abcriraffeudea  V< 
bkbrcn  darj^eNtellt,  nämlich  imloin  mati  eiii<>  H  biit  12  rm  breit«,  gewalet»  Schicoe 
Dftcb  iluer  ganzea  Lüogti  frlUl^'-O'!  üi  Strnifcn' Teniciinfidet  [gL-ecbiii1toii«B 
Kinen,  ScboeideiHen).  Mad  budiont,  uch  hierzu  dm  Eisenspultwerkea, 
SchneidwfirkeB,  der  SohneidwalEi^n.  Dienea  i«t  aua  iwe!  »ohniedeiiienieo 
Wellen  (Spindc-ln)  Kosammengex^tzt ,  welche  wie  die  Walien  eines  Waliwerkcs 
in  flbem  gueseisernen  GetfLEt«  «Agerccht  and  eine  äbär  der  andern  eingele^ 
nikd.  Aul  jeder  Welle  wt  eine  Anzahl  »chmied eiserner,  aiu  Rande  gut  ver* 
etthlUr  ächnßidacbeiben  ungobraclit,  wetoJie  ho  dick  »ind,  wie  di<>  ('eacbnit' 
t«Dea  SUIb«  brüit  w^irden  sollea;  ebenso  stediän  awisehim  junim  dicke,  kber 
etwas  kleine!'«,  niclil  vcnUblt«  MittoUcbeiben,  um  ne  in  der  gebOrigen  Eut- 
femnng  voneinander  m  balTfin.  GewOhnlicb  giebt  man  den  SchneioKbeibai 
25  üi«  3i>  cm,  dun  Mittelscbeiben  \t>  bis  SO  oii  Durcbmeacert  und  llwt  di« 
Scbneidscheithpn  der  einen  Wello  etwa  lö  mm  tief  swucben  die  ScbneidacheibBo 
der  iindereu  Welle  eio^l;etfen.  l>adurcb  bleibt  swisoboD  dem  Umkreise  jeder 
Bchneidechciljc  und  dor  ihr  auf  der  Ewvitcn  Wirlle  gej^enfiber  stehenden  Mittd- 
ecbuibe  eiu  lUuui,  in  wvIcb'Cm  einer  der  geHchnittunen  Stabe  PlfttK  findet.  Je 
swei  sich  berührende  Scbneidaeheiben  wirken  miteinander  wie  die  Blätter  einet 
Schere;  due  ganze  Sohncidvuk  ist  als  oine  riolfacbo  Krsincbcre  (I.  8S4)  unzu- 
ftCben.  Diu  ghlliende  Bcenacbiene,  welche  mun  d^n  ttchn«!!  umlaufenden  Wellen 
darbietot,  wird  von  den  iSchiieidiii:b«ben,  wie  von  zwei  Walten  gefaait,  rasch 
dorebgexogun  und  in  ebenftoviele  Teile  Ksrsuhnitten ,  aU  Scbnetdachmbrä,  aaL 
den  beide»  Walzen  zasammen^f^nonimen,  vorbanden  sind.  ^| 

Da«  ge»i-hniLt«ne  Kiaeo   besitzt  keine  glatten  FlILchen,  eeigi  an  zwei  wi 
naobbarten  Kanten  einen  rotn  Dnrohsohneiden  ent«tandenen  Grat  und  ist  Dbo^' 
banpt  nicht  m  HchQn,  als  gewalztes  oder  gute«  eetchmiedet»»  Eisern    es  bflnbt 
aacS,  da  es  wmigor  gestreckt  wnrde,  weniger  Zähigkeit  als  diese  beiden;  tm 
Scbneidwerk  mit  stcjieiben  von  30  ctn  Uurcbmesser,  welche  40  bis  50  ÜtngSi 
in  einer  Minnte  machen,  erfordert  zum  lletriebe  einen  Arbettoanfwaiid   von] 
bis  &  Pfurdefttärken.    Eine  Umfangi^mnbwindigkoit  von  80  cm  sekundlicli 
als  die  rort«ilbafteit«  angesehen  werden.  " 

Die  Ziuammenziehnng  (das  Schwinden)  des  Eisens  TOn  dem  glaheodai 
Zustande,  in  welchem  es  bearbeitet  wird,  bis  ziit»  TOlligen  Erkalten,  ^|^^H 
Vm  bis  Vm;  °"t  Rfickaicht  hierauf  niflüsen  die  Abmessungen  der  K«l)b4^^^| 
welnlien  Stäbe  Ton  bestimmtem  JAoAt'^  für  den  TTandel  hervorgehen  sollen,  lui- 
gelogt  werden.  St&be,  deren  Quervuhnitte  ven-cbiedeue  Diokeo  haben,  verlieren 
die  Wftrme  an  verHchiedencn  Stellen  Ter»cbieden  rasch »  und  schwinden  nach 
Beendigung  des  Walzüßs  in  Ton>chicdi.''nem  Grade,  d.  k  eiu  krümmen  Mcb  |I,  3l3]. 
Uin  gerade  StAbe  tm  erhalten,  biegt  man  di»  noch  ^IQheuden  in  der  Iticbtung, 
iu  wekhtrr  der  Stab  eine  Krilmiuung  anzunehmen  peneifit  ifii,  VollatAndige  Ge- 
radheit igt  jedoch  auf  djeaeoi  Wt^e  nicht  zu  erreichen,  weshalb  regelmKiMiB  aj^ 
Siebten  (I,  314}  nach  dem  Erkalten  der  St&be  vorgenommen  wird.  M 

Die  Enden  der  Waliwtiicke  »nd  unr«geliiilUaig  gesrtaltet;  man  scbneidR 
sie  deshalb  in  betesem  Zufilande  mittelFi  einer  Kreisdlge  tl,  417)  ab.  Es  dient 
dieses  Verfahren  insbesondere  auch  zum  Ahkünwn  der  Waltstdcke  in  die  va^ 
Handel  gefunlerteii  Längen.  mM 

Das  gflwalftt«  i:tal>4n««n  (Walzeiaeo)  sewäbEt  nicht  nai  bei  aeinar  ^P 
Zeugung  betiflchtl ichen  Liewiun  an  Zeit,  »ondern  es  besitzt  auch  gllltt«re  nod 
ragelmisatgere  Fl&cben,  als  du«  geschmiedete  (Uammereieen)  der  Regel  iiaeb 
«rEallen  kanui  ietxtercs  wird  dabor  in  jelziger  Zeit  nur  selten  erzeugt  und  regel- 
adlsBtg  tut  das  im  Handel  vorkotniuendf!  Stubeinen  nur  Walzeisen,  obwohl  dl^ 
Schmieden  der  Gate  des  Eiaena  ftjrderlicbur  ial,  ais  das  Walzen.  m 

Eine  besonders  dichte  und  glattu  ObBrllfiche  kaun  u>an  den  gowalftw 
Stftben  erli.-ilen,  w^nn  man  sie  (nach  ß«-l>andliiiig  mit.  SAurc,  hierauf  mit  Kalk- 
WUMr)  wiederholt  durch  ein  Fertigkaliber  gehen  lle«t,  obni:  sie  vorher  zu  er» 
hitwD  (da«  Kaltwalzen).  Zur  Uentellung  von  Wollen  hat  M»:h  dieNCn  Ver- 
Xafaren  als  catwÜeden  vorteilhnit  erwioeea.    Man  verwendet  für  das  KaltwaJun 
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iKtrittnliiBiig  atAtt  gewOfanliclier  WaUen  Scheiben,  Kwij>ch«n  witlclien  du  Work- 

2.  Rleoherzougrung.') 

ÜDter  dein  fLllgomeineo  Namea  Blecb  soHen  hier  alle  darcb 
Hlmmor  oder  \Val»n  hervorgebrachten  platten-  oder  blattförmigen 
llB^KisagnisM  versUnden  werden,  weil  sie  sämtlich  ihrem  Wesen 
uA  xiuamtDengehSniti ,  obgleich  der  gewöhnliche  Sprachgebrauch  die 
■DcdOmtaten  UlSttchen,  welche  aas  tfold,  Silber  u.  s.  w.  verfertigt 
*^eat  uisschliaaat. 

Nstige  Bigen&chaften  eines  gnten  ßlecbes  sind:  Tollhommen  ebene 
Oberfliebe  (ohne  HDcker  oder  Beulen,  Falten  a.  dgl.);  ßlUtte;  gleiche 
Dicke  an  allen  Stellen  einer  Tafel;  möglichst  gleiche  Zähigkeit,  um 
*Ai{Bteaa  dos  Uivgen  obm:  Brechen  autszabaUea;  Keinbeit,  d.  h.  Ab- 
**Mabeit  yon  Rissen  oder  Li^chem>  aoganzen  oder  Sficbengen  (danob 
Bngeineiigte   Schlncke    uD^ufcnuiuienbllngenden)   Btellen,  Schiefer  u.  s.  w. 

Dae  Erzengen  de«  Bleches  gefichiehc  durcb  Btimmer  (geschtagenBB 
Blech)  oder  durch  ^VaUeo  (gewalztes  Blech,  Wslzblcch).  G«- 
Kbli^nes  Blech  kann  kaum  jemals  vollkommen  taddfroi  sein;  denn 
nc«  QD^teicb  starke  E^inwirkmig  der  KammerschlSge  aaf  eine  gri>$fieT6 
^cullfliLche  ist  nicht  wohl  zu  vermeiden  und  davon  eine  angleiche  Dioke 
äi«  tnimittfllbare  Folge.  Wo  aber  ein»  Htcllo  öfter  oder  sUirker  von 
"i^  Hammer  getroffen  und  dadurch  mehr  verdttnnt  wird,  niuss  not- 
*<B^ig  SQch  eine  grSsser«  Anädehonng  dieser  Stelle  erfolgen,  und  da 
<IK  angebenden  Teile  dieae  Aoedehnung  in  der  Ebene  de»  HEcchoe 
^^^  nicht  gestatten,  so  entsteht  eine  mehr  oder  weniger  beulen-  oder 
*«>UiiarLiga  Wölbung,  und  eine  zweite  wcäontlicbe  Bigeoschaft  guten 
"WIm,  nAmlich  die  Tollkommenc  Kbene,  ist  rersUSrL  Drishalb  bat  got 
plertiges  gewolztos  Blech  jedervoit  den  Vorzug,  und  gegenwärtig  ist 
<«Hlbe  di^r  &st  allgemein,  die  Baratellang  von  geschlagenem  Bleche 
'■f  tiunabaiaweise  nocb  gebräuchlich. 

IN«  BlecbbUmmer  werden   «tel«  von  Wiuwer   oder  Oanipf  in.  Uewegung 

KU  und  Rimi  von  deraclhen  Einrichtung,  wie  sie  xum  Anasc;hmied<?n  dUnnCr 
.  utibe  anKewendet  werden  [S.  178).  Der  lliimnier  mus«  dMto  scbwersr  sein. 
)>.  tliter  diu  eu  y>ebandelnde  Metall  ist;  demnach  betrft^  sein  Gewicht  von 
'*  <v  it>;im  Kcblageo  der  Ziunbt&ttet  oder  der  Zioarolie)  bis  su  S50  oder  800  kif 
'^■f  Kihsnljlech). 

Die  mit  dum  Bleche  in  UerQfarung  kommenden  Flächen  (die  Bahnen)  des 
"Amnent  und  AmbOMSK  »ind  iäDglich  viereckig,  meist  nach  der  Bri^itc  etwas  ge- 
"'"■l.  Die  Hammerbahn  iit  15  bis  87  «in  hing  und  2  bis  18  cm  breit.  Die 
^"ilxMtbahn  iRt  eben«)  vernchieden  an  Gi&>*e,  gewnhnlich  aber  etwas  breiter 
p  'lie  Bahn  d«#  Hamniem.  Jp  «:hiual<>r  die  IJahnpn  »ind,  desto  schneller  tnä- 
^'  ij«  du  Metall  ans,  aber  dealo  tichwiürigor  wird  es,  vin  Blech  ohne  Unebeu' 
''Bta  tu  erhalten.     Die  HtibhOhe  der  Itamnier  i«t  vergeh) leden ^    den  grOssten, 

■I  D.  p.  J.   IS74,  913,  13  m.  Abb.;    1882,  34«,  458  tn.  Abb. 
')  PreebtI.  Technolog.  Kncyklop.  1830.  Bd.  3,  S.  23t  m.  Abb. 

Kanten.  EiseobattonkuDite.  Bd.  IV.  S.  U7ü  m.  Abb. 

Hartmana.  Kisenbüttenkunde,  Bd.  11  (Herlin  1881),  8.  12tj  u.  i2<i. 
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f&r  Saenbl«cb  beiÜDiintttn.  ^ebt  man  ih  bü  76  cm,  den  leiclitc*t£9  (Ar 
blLU«r)  nur  13  bia  M  fm,  welcbe  beide  Bestimm  imgen  ala  die  BnBasntea  ' 
angweben  w«rd?D  kOnoen. 

Die  BlechwaUverke  (Strcckverke)  wirken  wie  jedes  andere  Wi 
werk  (S.  l^i):   sie  tiutervcbeideii  oich  diMliirch  von  den  6UbwalEW»kfti,  di 
■ie  dos  WerVstOck  acitlieh  nicht  Leptenitcn.    Die  beiden  abcreinand«  Ue^eadi 
Waiien  eind   möglichat   genau   und  glatt  faergestellt.     In  der  Regel   bleibt   '' 
untere  Wuiz«  »tet*  aq  ihrem  (M,  und  di»  i^bere  wird  naeb  Crfordercia  ihr 
nähert,  um  dvn  Zwischen ru am  bo  xn  erhaltm,  «io  ihn  die  Dicke  den  Bli 
fordort;  denn  für  j«dL-o  neuen  Durchgang  des  Hlrcbee  iuu«k,  um  die  Verdännung 
forlEusetzeii,  einp  Verkletnerutig  des  ofieoen  Raame«  ^wischen  den  Waisen  er- 
folgeo.    Dhzu    dieceu   Schrauben   (Stellscbraube&Vl-  9elt<;n«r    K«ile*)  oder 
MbraubeDgangariig  angeordnete  «cl^iere  Flltchen*),    welche  von   obm  auf  die 
Lager  der  oberen  Walseo  drücken  und   diese  verhindern,    weiter  als  bis  sa 
einem  bcRlimmtcn  l'iinkte  lu  die  Hübe  tu  gehen.    Meist  wird  die  obere  Wal«v 
bei  kleinen  Walzwerken  durch  Federn,  bei  grocMO  durch  Hebel  und  Oeatage- 
wichl«  getraucD,  tiaiuit  Nie  nicht  auf  die  unUre  herabfalleo  und  BeacbÜdiguiig 
TcranlaaMm  kann,  damit -ferner  nicht  beim  plOtzlicliL-n  Eintritte  da  MetaHu- 
(be«und<;n  w«nn  die««  dick  ist)  die  Zapfen  der  obn-en  Walceo  heftig  gegen  >tl^H 
Lnger  ato««en,   wodurch  irgend  ein  Teil   brechen   konnte.    Statt   deeaen   ist  H^H 
tnanchfln  kleinen  Walzwerken  die  Einrichtung  getri>SeD,  daea  di«  Sta^Utcbi^ub«^^ 
nicht  nur  die  Oberwaltc  niederdrücken,  MMidern  sie  auch  beim  Verkehrtdreben 
mit  in  die  H^he  nehmen,    wodurch  der  aD^>'gebpne  Zweck  e1)ei^('ilbi  erreicht 
wird.     Die  Wslzen  »trecken  da«  iwiiichen   ihnen  durchgsb«ndt>  Mi>tall  fa«t  nur 
noch  der  Ulnge  (in  der  Ificbtung   der  Bewegung,  welche  gcgi-r    '-■   >-hi 
WaUen  rechtwinklig  i'^t)  und  nur  wenig  nach  der  Breite.    Je 

len  sind,  ein«i  je  grÖMem  Winkel  aUo  ihr«  ümlUnge  an  der  L^.- ii,; 

mit  dem  einguliueencn  Metalle  bilden,  decto  gtringvr  ist  die  Brwten^treo^ 
verglichen  mit  der  Au*dchnuiig  in  die  Länge. 

Um  eine  beträchtlich  grossere  Streckung  nach  der  Breit«  zu  t-rbalten.  bat 
man  renuchiweife  da«  Mittel  angewendet,  die  Walzen  auf  ihr«-  Cmllfiche  mit 
Bohraubengitngrstmigen  Riftpen  m  Ter»ehen  {Waisen  mit  sehrnabengang- 
fOrroiger  Druckrilicbe)'). 

Die  Walnen  kleiner  Strcekwerke  Ibis  eu  50  cm  Lfingc)  machl.  man  ans 
Stahl,  der  gubiUtet  wird.    Infolge  den  Fürtschrilte.  welcher  stoh  die  Stoblencu* 

Song  erfreut,  fertigt  man  neuerdings  auch  wnit  grOmere  Walzen  aus  St^I,  ohne 
ieselben  jedcrscit  eu  bftrton.    Andere  Waixen  lieben  au«  GtUM'ir>i-n  und  w«r; 
den  au  beKten  in  «ivenien  Formen  gego«ew>,  um  «in«  sehr  hart«  OWr 
erhallun  |!^.  lld|.    Selten  giesat  man  kOrsere  Walien  mit  einem  durch^ 
viereckigen  Loche  und  E«biebt  sie  auf  eine  Schmiedeiseu'AcbE«,  um  den 
mehr  Festigkeit  gr-'gcn  div»  Zerbrechen  su  verschaffen. 

AoBser  der  nötigen  USite  nQweD  jiute  Walzen  noch  folgende  Vr   - 
ten  betitxen:    u.  GISttc,  welch«  man  ihnen  durch  aorgfüllige«  Alr<: 
Selileifen  Iächmirt,'e1&)  rerscbaRl.    h.  Vollkomraon  wulsenfßrui).-!  ^r-r,^. 
und  genuuei  /unammentrcffen  der  Wu.lxenach«e  mit  derjenigen  d4 
Zupfen.    Felller  hiergegen.  bi'Kw.  deri-n  Folgen  ainil;  wenn  die  Wu'r-—  '• 
Mitte  d&uner  find  aU  ivn  di^ti  Hndcn.  darai  «ie  üiw  Hlech  an  den  Kuiit 

Rtrej^ken  und  daeelb^t  Falt<^n  oder  weltenfiirniige  Kraramungen  Terui, _. 

wenn  sie  in  der  Mitte  dicker  »ind,  als  an  den  Enden  (bauchig),  iUm  tte  in  dir 
Uilto  eine  grfiMere  Streckung  bea-irken,  und  folglich  d>'>Tt  diu  Rl>^h  benli^  und 
uneben  roaoheD;  —  wenn  ane  von  einem  F.nde  gegen  das  andere  hin  rerjrinfft 
Und,  (lau  eine  «ftbetartige  Krümmung  de«  Illecbes  entiteht  Iwclcbi?  nl>er  auch 
bei  gnt«n  Waisen  Torkommen  kann,  wenn  sie  durch  fehlerhaftem  Anacben  der 


')  Wiobe,  Skiacabuch  1667,  Heft  1,  Bl.  4. 

»)  D.  p.  J.  lüas,  lü.  412  nj.  Abb. 

*|  D.  p.  J.  193^,  ii%  272  m.  Abb. 

'I  D.  p.  J.  187 1.  '2*0,  49»  m.  Abb. 
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ruben  ad  erneu  EaUe  einander  nelir  geuShert  wenlea,  als  ftoi  enl- 
DpKtsten  Ende);  —  wen»  die  Walreu  auoaenuhnig  sind  (d.  b  ihre  Uu< 
ongndtso  mit  dur  Acts«  dei-  Walze  nicbt  zusamiDiTitriä^t),  oder  wvnn  ibr 
Qaeneliiiilt  nicht  aii«»!!  die  gi-DHu«  Kmfforni  b«1,  da««  bei  jeder  UDiilrehiinfj 
nae  «Inrccbselnde  Xitheriin^  und  Kntftrnane  der  Umf&nf^  und  demnach  eine 
«oglekh«  Dickt)  dtm  Blech««  enUtetit.  c.  Geafliige  Dicke,  im  VerhUItniH  lur 
UiC<i  Je  länger  die  Woliuni  sind  und  je  h!Lrt«r  diu  bciirbcitet«  Metftll  Ut. 
Ario  grOuer  mam  der  Uurebiiie*»er  «ein.  damit  die  Waicen  weder  brecben  noch 
Wk  bl^D  (fcdCm)  können;  denn  wenn  lutxUreH  auch  nur  in  nebr  t^eringcm 
Ibm  eutritt.  K)  bat  c«  scbon  den  nilmliclii-n  Erfolg,  al;  wenn  die  Walzen  in 
dir  Mitt«  dAnnei  wären.  Man  giebt  deitbalb  dem  Wali«nkSq>er  regelu&sug 
(>wii  Durch meaeer  cleicb  einem  Brittel  bis  Kwei  FünfTcl  seiner  T^ng^  Ider 
Baknl&nge,  BundTlngö),  den  !^«pfen  ungefSbr  eine  Dick«  gleich  der  Hälfte 
^  Wiltcndicke.  Niemals  (aimut  etwa  heim  Walten  des  oo  weichen  Bleie*) 
»Ute  dt«  Dicke  der  Walzen  kleiner  äein,  als  ein  Viertel  der  L&dj^:  bei  kleinen 
WihEB  Dacht  man  sie  aelbat  |;Ieich  der  IlKIftc  bia  xii  zwei  Drittel  äer  I^nge 
'  1  nicht  um  der  Stftrke  willeD.  sondern  damit  uicbt  we^n  eu  geringer 
.  ine  zu  Hcfanelle  Umdrehung  nöti);,  uncb  damit  s|dtcrbiu  ein  mehrmalig 
^contes  Abdrehen  zulässig  ist).  Ca  iud>ceaen  WulzL-n  tod  geringem  Durch- 
■HKr  das  Blech  «tärker  in  die  lAnge  strecken,  al*  dicke  (gleii;bwie  eine 
Kraals  HammiTbühn  sUlrkor  streckt,  ttln  eine  breite),  so  i«t  fur  kleine  Wabt- 
»(Ae  ÖDC  Kinn;:htuog  vorgeschlagen  worden,  wulcb«  diosL'n  Vorteil  mit  der 
lA^n  Unbieg*amkeit  der  Waiun  vereinigt.  Man  noU  nllinlirh  die  Sireck- 
*wea  sehr  dünn  machen,  sie  aber  xwischen  zwei  dicke  ^iseeisuriic  Druckwalzvn 
bgcD,  welch«  das  Nachgeben  der  enteren  (mit  denen  sio  in  (;en:tuer  Berührung 
<wtn)  terhiDdem.  Dies  wflrde  zugleich  den  Nutzen  gen'rihren ,  daiM  man  die 
■ahlemen  Streckwalzen  mit  weit  geringerer  Oefabr  des  /er«pring«ns  hurten 
Uunte,  wogegen  die  gewähnbchcn  dicken  Walzen  gar  leicht  Hitrtcriaae  bc- 
lontnen. 

Die  GrJSaM  der  Walzwerke  ist  ungemein  vencbieden.  WShrend  zur  Er- 
Migvag  des  Bleebt»  im  grossen  (auf  den  BlechbUtten}  Waisen  von  1,2  bis 
^m  lAiige  nicbtM  Seltenes  »ind,  findet  man  auch  häufig  nolchu  Miichiiii^,  deren 
"iben  nur  0,-tS  bi«  1  n(  lang  fdnd,  und  noch  kleinere;  in  dun  i lolilarbeiter- 
■VaiiUtU'n.  Schmnckfabciken,  MQnzansInlten  u  a.  w.  lellist  Holcbe,  welche  W*al- 
"o  Ton  onr  6  hin  15  cm,  sogar  3  oder  5  nn  haben  und  zum  Anfitrecken  von 
Mkr  achmalem  Blech  oder  zum  Tlattwalien  von  Urabt  und  dOoDea  Stlbcbra 
^»ocn  il'lüttwcrke).  Die  lAuge  der  Walzen  inua«  bei  groasen  Werken  um 
')  bit  1^  rill  uiebr  betrafen,  als  diu  Breite  der  gröaatcn  durcbzurtibrendirn  Blecb- 
Wfilii,  Nach  der  OrÖ«*e  riclitel  «ich  auch  die  angewenilete  liew^gende  Kraft, 
firo»««  Walzwerk«  werden  durch  Waseer  oder  Dampf  getriohen.  kleinere  zuweilen 
'"a  l^fiden,  die  kleinsten  durch  MenscfaenhnDd,  zu  welchem  Behul'e  di«  Wuhen 
^it  Eariieln  versehen  sind.  Ilei  den  meisten  WaUwerken  wird  oiir  die  eine 
tgts^bnUcb  diff  untere)  Waiie  unmittelbar  gedreht,  und  die  andeie  gvht  «er- 
»(n  der  Reibung  ton  sclljst  mit  (i*C  eine  lOgennnnte  Schk-ppwalie).  Mnncb- 
*>lilageg«n  erfaUt  jede  Wal»,  von  der  andern  unabhängig,  ibre  eigene  De- 
"•pag.  Nur  bei  kleinen  Wallen,  deren  Stt'llimg  wenig  vernndert  wird,  iit  es 
''Ülicb,  die  der  einen  mitgeteiUc  Bewegun^^  auf  diu  andere  durcli  eiti  Zahn- 
TW-Paar,  das  «ich  an  den  Walzvnacbsen  twEindiit,  xu  ilhin-trageu.  Bei  gr&saerdn 
'i*'!  Kuppelatfleke  erforderlich,  welche  die  Verbindang  ewiichsn  den  fostgela- 
frtta  Zabartdcro  und  den  verEtvIlburen  Waliun  Termlttelu. 

Die  Oeschwtndigkeit  der  Walwn  i*t  —  nach  OrSsse  deK  von  ihnen  zu 
^''rvijKlBnden  Widendandus  und  der  dazu  vorhandenen  Beüiebskruft ,  aowie 
"^k  der  Art  der  Ictztfren  {indem  Menschen  band  durch  immitlclbarä  t>rebung 
"M  groe»c  Geschwind igki'it  nicht  erzeugen  kann)  —  sehr  renichieden.  Bei 
•'"*»>,  durch  Wasser-  oder  LV.t in pf kraft  tfctriebeneu  WlecbwaUwerken  kann 
^B  UBchmen.  dan  der  Walzemimfang  BicD  sekundlich  mit  wenigstens  0,5  bis 
"'"  (arbeitend)  bewegt;  man  crreiebt  aber  bei  dickem  Kisenblech  ö,9  bis  1  m 
^Widauuerem  Kiscn-  und  Ku|ifcrblecb  n.  Sk.  w.  oelhat  1,7  m.  Im  letzteren 
nOi  Bkcben  alae  Walzen  tob  45  er»  Durchmcaacr  minuUich  TT  UmlftuCe. 
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Beim  Gebnuiclie  An  gewtVbnlichen  WalBwerba  miun  doa  dnrchgmng 
Blech  sofort,  Aber  <)ie  Otierwalw  hinw^,  vied^r  iar3ck|j<?r«irbl  wrruvn. 
von  ncuEm  Kwiecfacn  die  tchnell  moflndfn'  mehr  frenn))''rl<_-n  Wulxeti  aogebeo 
KU  kennen.  Hiermit  Ut  oidit  nur  oiii  (>elir  erb«1ili€)ii>r  /«itvertuat  verknOpft 
(wplclier  bcaondf^r«  bei  d^n  fj;iah'>ed  bmirlfoitfltßii  Mf^tallon  wl>i;cii  Dtunliclifter 
AuBDutsuD};  doT  UilSAi  in  Bclnicht  kommt).  EOndvrn  e«  ergivbt  «ieli  nuvh  du 
Beben  nehr  »nbw^'n'r  Blecbtiireln  :»l«  «^iiie-  höchuf  milhi^ifölli'  Arbfit.  Hm  die» 
SU  «npari'o,  wandet  man  ivorzuffswei«  bei  der  Epnougimg  jgtnewr  and  dicVer 
KiDonblec^ie)  eine  von  folK«nden  Mitteln  ab:  r)  KebrwalK^n  (S.  181),  w>*!iiip 
indcfn^n  fdr  grSmierr  GeAchwindigkrit  »ich  nicht  eisncnj  b)  Anfi<t«1Inng  xvpior 
«ntr^'acnReeetzt  lauTender  Walr.verke  nebeneinander;  c)  Oebrancb  Iwticonier 
Eiiinchtungün  üum  Ütierhcben  des  Werkatfickc«.'! 

Die  WalEon  bericbtjift  mnn  von  Zeit  sn  Zeit  durch  Abdrvbeo. 

VoD  lieo  Metallen,  welche  zu  Blech  anweadlKir  sind,  mllssea 
und  Sinhl  wc^cn  ihrer  gn)33en  Iliirto  im  glubcndcn  '/.mi&rtAe  bcarbeit 
werde».    Das  Kupfur  littiutnert  und  waUl  man  ao  eitiif«o  Ort«»  glOii 
an   aDdcren    kalt.     Das  Zink    beaitüt  »eine  grösste  Dehnbarkeit   bri    I! 
bia  l&O''  C.  und  wird  daher  am  beaten  b«i  die*>er  T«iiip«ratur  bearlwit 
Die  Übrigen  Metall«  behandelt  man  kalt   (nur  das  eclimiwlbaro  Uc 
S.  77,  vertrügt  auch  das  Walzen  im  glbhendea  Zustande  eebr  gut,  el 
so   ist  die  Bronze    von   geringem  Ztnngcbalte,   S.   83,    nicht  andere 
glühend  slrecktur);  jedoch  müssen  die  Werkstücke  van  Zeit  zu  Zeit  wi« 
auegeglllbt  werden,    insofern    aie    nicht    (nie   Zinn    und    Blei)    vor  dt 
Glühen  acbrnel/.«».      Kiencu,  «owie  zam  Krliitjion  der  oWn  genanten 
taUe  bei  der  Blech eneugung  bedient  man  tiich  teils  einracber  Olflhherdl 
teile  (mit  weniger  Br^nnstofT-Aiifwand)  derGluliüfen  (t,  l6d  o.  f.),  it 
betiODdere  atich  der  MuffelTiren  (I,  i96  u.  f.}>    Kleioa  Stücke  werden  »i 
yvohl  auf  Gasflammen  (T,    168)  erwfirmt.) 

1)  EiaenbLech.  Nur  das  weichste  und  zttheste  Bissen  sollte  n 
Blech  erzeuguDg  ausgewählt  werden.  Mao  wendet  dasselbe  zu  den  ge- 
wöhnlichen für  allgemeine  Zwecke  bestimmten  Blecharten  in  Oestutt  brei* 
ter  nnd  nicht  zu  dicker  Stabe  an,  welche  mit  einer  von  WnsFer  oder 
Dampf  bewegten  Schere  in  Stücke  von  angemessener  Lllnge  (Sinrxe) 
zerteilt  werden.  Die  StQnte  werden  unter  dem  Hammer  oder  jctxt  nab 
zu  ausschliesslich  im  Wahweirke  baupt«ftchlicli  nach  ihrer  Breit«  at 
dehnt;  schliesslich  beseitigt  man  darcb  Beeohneiden  der  fertigen 
mittels  einer  llanipf-  oder  Wa'iser- Schere  die  unregelmawigen.  t«ili 
eingeriBseneu  RUndtir,  wodurch  sugleich  Lunge  nod  Breite  auf  das  Qblic 
Mass  gebracht  werden. 

Zu  den  allgemein  gangbaren  Arten  des  gowalitten  GisenUleches 
werden  die  oben  erwXhnten  Stürze  gidbeod  cio  rwischen  die  Walzen 
iteckt,  daee  die  Richtung  der  Bewegung  ihrer  ur«[>rUnglii;ben  Breite 
spricht,    welche  nachher  die  Länge  der  BlecbtAtcln  wird,      Nachdem 
l>ei  fortschreitend  engerer  Stellung  der  Walten,  mehrmals  dnrchgeganf 
Bind,  biegt  man  üe  mit   dem  Hammer  m  der  Mitte  üttsammen,  tasc 


Ml 


n  Wieb«,  Skiwflnbvich,  H«rt  20,  Taf.  8. 

Samml.  von  Zeichn.  f.  d.  Hütte.  l861,  Taf.  ISe.  t. 
D.  p.  .1.  IHIX),  IM,  !;!IM  tu.  Ai>b.,  272  m.  Abb.:  I8B&,  läfi,  368  m.  Abi 
Iöi2,  208,  ssa  m.  Abb. 
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iä»  in  Ldunvwser»  steckt  zwei  oder  mehrere  ineinander  und  walzt  sie, 
du  Globen  oacb  BedOrfnis  emeaemd,  nach  tind  nach  rQlMg  ans.  Dte 
Bwgung  (der  Saam)  geht  jeüesmal  voraus  unter  die  Walzen.  Dm  nicht 
^  Uogen  Walzen  durch  das  dicke  Eisen  xa  gewalUam  in  Ansprach  xu 
■tkonn  (wodurch  Bmch  entstehen  Itönnte),  bedient  man  sich  oft  xu  der 
nhDgltchen  Bearbeitung  der  Sltirz«  eines  eigenen  SturtwaUwerkes 
>üt  kBnuren,  und  zur  Vollendung  dvr  schon  breiter  gewordenen  Bleche 
W»  Schlicbtwa]3:werkes  mit  lungeren  Waben,  Dicker«  Bleche,  von 
wlir  als  etwft  2  mm  Dicke  werden  inde«  einzeln  gewatet.  Das  QefUge 
^  (n«bo  sucht  man  auch  dadurch  in  seinen  beiden  Haupt richtnngen 
oiAglkbt  gleichartig  in  machen,  dass  man  in  den  betrefTenden  Schweiss- 
N^ken  die  ^htenen  teils  längs,  teils  quer  legt,  dann  den  Packen  m- 
B^Int  winkelrccht  tu  meiner  Lficgen  rieh  long  aubwaltt,  bis  die  erzeugte 
I'ftBgi  wenig  kleiner  ist  als  die  bcBbsichtigte  Bleehbreite,  hierauf  die 
PI*««  ta  eiuer,  winkelrecht  iur  erst  aiigewenduten  Kiehtuog  fertig  walzt. 

Wenn  man  nicht  nach  jedem  neuen  tiltihen  den  (lltthspan  (mit 
WtOü  tiaiidhammer)  abklopft,  ehe  die  Bleche  wieder  unter  die  Walzen 
Bolusen  werden,  m  druckt  sich  derselbe  in  das  Eisen  ein,  Ißst  sich  aber 
"^  iiplterer  Verarbeitung  (namentlich  beim  Biegen)  des  Blecbea  ab  and 
U*«t  die  Oberflache  rauh  and  unansehnlich  rartlrk.  Ea  it-t  sogar  nßtig, 
Dkiu^^od  des  Walzens  filr  die  Beseitigung  do8  OlCh^paos  r.u  sorgen.  Be- 
Btil)  (in  Ablr>iuiia  desselben  weide»  die  Bleche  mit  Wasser  benetzt:  Anf- 
tlnitinn  von  Kobleiuitanlt  soll  die  Bildung  de»  GltIhDpanfi  mindern. 

Die  fertig  gewalzten  and  buGchniUeueu  Bleche  werden  noch  oiumal 
Si^Oht,  and  wohl  auch,  um  die  vom  Walzen  entetandene  KrOmmung 
B)  («««itigeD,  gepres£t.  Aus  100  kg  Eisen  erbSlt  man  50  bis  7&  kg 
B[«eh;  der  Abbrand  oder  GUlhTertoft  darf  nicht  über  B^'/g  betragen,  der 
■ot  besteht  in  Absebnitzeln. 

Dm  growärtigrtv  der  hierher  cu  zilblenden  Eneugnisee  biiijen  die  eisernen 
"■tter[)latten  zur  iliijiM>ren  BeVleidnng  der  Kripgwdchiffe  —  4  bis  7  m  lang, 
1^1,4  nt  bceit,  oft  12  Ms  I&  cm  und  niebr  dick,  —  welche  durch  ZuEammea- 
•tbwriiMn  ftufeinander  gelegter  dörner  Platten  gebildet  werden,  indem  man 
**•  10«  dem  Strhweiswfew  in  das  Walzwerk  bringt.  Da  man  die  ausgcstrecfc- 
'*»  Platten  wieder  zu  mehreren  aufeinander  le^jt,  in  demellicn  Weise  Mhweiast 
**d  ilei  ftllenralU  noch  wittT  wii-dcrholt,  i-o  sind  Fchlieeslicb  IfthiH  64,  ja  an* 
(wlifb  Mgnr  160  uri|>r{in|{lii.'be  Pliitteii  xii  einem  {Janxeii  vereinigt,  welcrhci 
"^  '  tani  7  500  bis  lOOOOfrjr  wiegt.  Die  rom  Walzen  hL-rrührendü  Krümmung 
''  In  fcrlitjen  Platten  dadurch  benommen,  daw  nun  dimllii'n  iin  <)<-r  Krde 
*-'  wTi"  obere  dicke  Oxi«*ei*en platte  legt  und  eine  grone  (J  ÖÜO  bis  10  WO  kg 
•»•«n  Ou--veiireDwalze  darUberiolIt. 

E»  nerdcn  auch  —  »ewobl  fär  die  Bekleidnnc  der  KHef^eschiffü'),  als  anch 
""■  Pinierung  der  Cieldvcbrltnke  auf  gleichem  \\  eue  Platten  erzeugt,  welche 
^T#il  Ulis  iflnhl,  tum  l'eil  mis  koh teiwtoffarmem  Eisen  heilehen.  Oie  Platten 
"I  DvIdichTAnke  werden  ^chArtet,  so  doss  ne  fiussi?rlich  (Stahl)  >lcn  tum  An- 
*•*»«  etM(!i  aR]>ewiiiiiltcii  Wurkieufren  iii^enQber  Jiait  sind,  an  der  dem  In- 
Jttta  de»  (lelilscbraiikeA  au  gcrii-hleten  Seite  nlier  genDgende  OcAchmetdigkeit 
^WjKi),  ntn  nicht  durch  hcftic«  StösFB  zu  ectpii littern. 

K«  iit  TnrffoefhlHgi-n  wnril<;n,  die  B]echw»!M>n  hobi  tu  giecyeii  imd  uräbread 
'Arbeit  durch  hineingeleitetcti  Was«erxu  kohlen,  um  dita  sonat  nOtigo  SuBser- 


<}  Woehenscbrift  d.  V.  d.  I.  IBSA  S.  S(M  m.  Abb. 
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liebe  AnfgiMsen  von  Wwser  eu  omgehen,  ferner  die  Walera-Zapfea  (■■  d' 
WQ^D  der  BitM  k^oc  OtEcbmicni  3ulft«aiK  »t)    mit    baiiBCtn  Wasmr  za 

«jpritxcn  und  «e  thuiiUcii»t  in  einer  dfr  "W^me  der  Walten   nahe  komtnc , 

Tetnpuralur  xu  crbnlten,  und  hicrdunih  den  oft  vormtee  oagleichtT  Ausdefaintt 
*iit«t«hAndrn  Sprilnm^n  romutwiigitn.')  RichtiR^r  prscbftint  Hw  Vorachlüg,  dio 
Wslxen  (durch  lia«j!amnipn)  anxuvltj4nen'l,  diimit  die  einwitigüD  Deboangpii, 
welche  iofotce  der  DerülininK  zwiBcheu  Waben  und  Werk^tfick  anfljvtfln.  gt- 
mindert  werdon.  Es  wird  an^gebcu,  dan  anrorf^cirilrnite  Waisen  die  Dan 
von  nur  SO  Tagen  hatten,  dagegen  gleiche,  mit  Gas  TOrgewSnnte  Wall 
842  Tage  braocbbar  blieben. 

Zur  Gruugatig  derjenigen  dünnen  Dleche,  welche  äarch  Veninnen 
ta  Weissblech  verarbeitet  werden  sollen,  ist  von  U.  BcBsemer  (oir 
^ndes,  TOD  der  sonstigen  Blecberzengnng  abwekheDde  Verfahren  in  Vo> 
Boblag  gebracht  worden. ')  Es  werden  zunltcbüt  auf  gewCbnlicbem  W( 
1  bis  2  rm  dicke  Bleche  angenähert  in  Act  Breite  herjrestellt,  welche 
zn  erzeugenden  Bleche  haben  sollen,  und  dann  in  L&cgen  von  90 
180  cm  lersclinitten,  and  an  einem  Rande  —  dnrcb  eine  geeignete  V< 
ricbtong  der  Scheie  —  keilförmig  lageschSrft.  Man  beizt  ond  s/'hc 
ä»  Bodann  rein,  gltittct  sie  zwischen  Hartwalzen  und  glQbt  sie  in  ai 
FlTUseisen  bentehenden  Muffeln.  Aus  diesen  Muffeln  werden  sie  hi 
glühend  einem  Walzenpaar  vorgelegt,  welches,  vermOge  grosfier  Halb- 
messer der  Wallen  (I,  319}  im  stände  ist,  die  Streckiüg  der  Bleche  in 
einem  Stich  auf  dos  25fiu:he  der  ursprtlnglicbeD  L&ngfl  zu  vullbringcn. 
Allerdings  ist  notwendig,  dass  die  Walzen  an  sich  s^hr  genan,  auch  sorg- 
iUtig  gelagert  siud  und  mit  ztemlicber  Cmfangsgesch windig keit  (es  niii 
angegeben:  76  em  Wahendorchmessor,  40  rainutüche  Umdrehangeo) 
arbeiten.  Die  erforderliche  Temperatnr  soll  teilweise  durcb  die  Verloste 
an  n.cchaniflcher  Arbeit  (8.    182)  erzeugt  worden. 

Das  gewalate  Eüsenblech  leigt  die  unschwer  iu  erkl&rende  Eraehetnaoff. 
daw  mit  ««It^nen  AnsnahmtMi  «oine  7ierreiMnn{{9r(-Atiekcit  in  der  Riebtang,  naeii 
welcher  die  Rtrecknng  bniiptnilcblich  i^rfolgt,  ulito  aa»  faserige  (iefflge  vormg«- 
weise  eutwickvft  ist,  —  d.  h.  in  der  lAngenrichtan];  der  Tafeln  —  merklich, 
grfiaser  nich  ergieht>  uls  in  dor  Qiierriclitung;  das  Verh&llnis  findet  «ich  cwiicli 
1  : 0,70  und  1  :  I),d8  schwankend,  am  gewjlhnliohstea  I  :  0,84  bis  1  : 0.90. 

Der  t;ifiaite  Teil  dea  KiMnltlcches  wird  als  Sebwart blech  [xon 
seh wnrcgrauin  Parbu  der  durchs  Gliihmi  oxytiierttm  Oberfliche  so  genannt)  in 
den  Handel  ^hracbt.  Man  nnteracbeidet  das  gröKsere  gewSlinlicbe  i^chwiu^ 
blecb  (Sturzblechi  in  einfaches  oder  Scblossblech  und  in  doppeltes 
(Doppelblecb).  Die  Tafeln  des  letxtemi  sind  fUrelmoh«  Dirke  fait  doppelt 
so  groos.  Die  kleinen  zum  Verrinnen  bestimmten  Tttfüln  fahren  den  Kamm 
Dfinneisen  oder  Kleiaeisen  fauch  Kns^litecb.  run  d«r  Verpackt 
Fftssem);  naL-h  dem  VcrKinnen  werden  sie  Weisableeb  genannt.  Die 
ton^n  des  einfacbeD  Schwanbleobea  sind  in  der  Reget  so.  das 
Breite  der  Tafeln  sich  wie  8  in  2  (oder  ^cbr  nahe  so)  veihuUen;  beim 
blech  ist  die  L&nge  etwa  dos  IV^facbe  der  Brt-'ite.  Die  dicksten  Tafela' 
immer  auch  die  grOasten.  Am  grÖHten  and  stUrksten  «ind  die  Kesielbleehff 
(SaUpfaonenbleche  und  DampfkesBclbluchcl,  deren  Dicht  von  etwa 
5  mm  bis  SU  18  mm  steigt  t>ei  einer  Lüugu  Tun  a  B.  1,8  und  nucr  Breite  v( 
0,9  m.     Iß   einwlnp»  PfliTen   wi;i-deii  Tafeln   von  ungewöhnlicher  UtAsne  (1- 


*)  D.  p.  3,  I85S.  ISO.  3.1T. 
■)  D.  p.  J.  l^JBB,  -rO,  479. 
■j  Z.  d.  Gewerbßeiaeverci&s  1687,  S.  225  m.  Abb. 
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W  Ml  lABff«  Q^  ^i*  i  M  breiig  gewatet.    Zq  gevOhnlichcn  Yerarbeittmffen  bat 

B>B  (Im  9cEilo<»1jlacli  (i.  obeu)  in  Tafela   von  4T  Viu  9^  cm  lAogo,  81  bis 

•S  AM  Bmite  nnJ  Ü,S  b»   3  mm   Dicke,   1  um   (1,7   hia   S3,5  It];  achwfcr;    ferner 

D,--         '  ■    '■:  91  rm  lang  aod  63  etil  breitj    Robtblech  79  cm  lang  b«i  84  W« 

*^  ■,  I  <"«  =:  4,7  bis  !>,8  ty;  RinnenbUch  ron  95  cm  lanK  und  34  cm 

^mi  Uli  1,^0  m  lang  und  SI  tw  »reit    FOr  Ternnhiedene  ^weckf<  nind  Ahmee- 

KiDgvn  von  flO  rm  bmt  aot)   1,2  )*>■  l,b  m  liir-i:;;   75  fm  Weit  tmd   t/i  Ihr  2,4  m 

bog:  90  CM  br«it  and  1,5  bin  S.4  m  lang;    L,S  »t  breit  und  lani^  fjolrnkui-hlich, 

ttttn  [Hcko  twücbeo   I  ood  1$  •»)»  üich  beweiit.    Von  Eihod blech,  nelcb«;-«  I  mm 

Utk   iit,    wiegt.  I   qni   ungefiVbr  7,8  k-ff.     Als  bMondcrc   Knnstlcistung   vctdirat 

^hv^nblfirt]  augefafart  tu  werde»,  von  welcliem  1  qm  nur  1^-1,%  ff  wiegt,  deuen 

thtlw  detnnocb  auf  U,017  mm  >tt  RchStien  Ut;    man  rerfertjgte  daraua  Trauer- 

Uaavn,  Bcdochsltaricn  u.  e.  w. 

IHa  rbeintvoben  und  wAatnUiicben  Blechfabrik«»  liiff«rn  di«Sturtb1«cb«  in 
M  fanahied«nen  Dickenabatiifnngen  tdeutnehe  Lehrej')«  Ton  denen  hier  einige 
HytAhrt  wtmlvn: 


XommiDtr 

Dicke  in 

Mm 

1  qm 

wifgt 

in 

kff 

1 

b.iO 

44 

10 

2,7fl 

2S 

20 

0,B7 

7 

26 

0,87 

3 

In  Fraiikreiob  vntcrscheidet  mun  die  EiBCublecbe  der  Dicke  nach  in  drei 
Qweai  yriitKis  (A/ra  ron  6  bi*  1&  mm  nnd  darllher;  tH^n  moyenitta  von  I  bit 
(MM,  tun  fintB  VQO  0,t   lös  1  mm. 

Dl^  Arlrn  d««  Weiiablechei  rabreii  nacliGri^wC  and  Dicke  Tentcbiedene 
'Ufs.  GewOhnticb  unterscheidet  man  Pontonbleeb  (da«  dickide),  Kreui' 
^l*(h,  Vorder«  odCT  Ffirderblech  und  Sunkrrblecb  (dM  ddnfute).  Beaon- 
tetQtttnncen  «iod  das  Totlerbloch,  Sohaaselbleeb,  Tnasonblech  u.a.  w. 
>a  |{f«Obnncti<iT(m  haben  die  Flutten  35  bis  38  rm  L&age  und  Ül  bit  2^  em 
Ikctt  wItetiL-t  t'i  oder  43  em  Unge  und  32  cm  Breite.  I>ifl  Menge  den  Zinnes 
Wtalgt  3  bis  ^°/«  vom  Gowicbte  dm  wviaecn  Blechvi-.  Für  besondere  Verwen- 
^■(01  (naameuer.  Idecbeme  liemlUiie  n.  »,  w.'\  werdt^n  verzinnte  iturke  Bleche 
W  n  l\3i  m  Lftoge  bei  J6  cm  Ureite  geliefert.  ~  iCber  das  Teninaen  dea 
fetthn  wird  ■p&ter,  beim  Vencinncn  der  Mi^UiMitrbeiten  Überbatipt,  gehandidl.) 

TTopuue  St«U«a,  welcbe  in  den  sur  DIecberxengung  angewendeten 
lUAn  «nthalten  iiiad  (H.  I??),  »teilen  sich  im  Klecbe  in  weil  ^rO&serer 
'tUkRsentreckting  dar  als  son>>t,  indem  Rie  mit  der  ganzen  Eisanmasse 
^lUeb  auEgcdehnt  worden  sind.  Unganzes  DIecb  spaltet  daher  beim 
Kqfa,  tutd  ist  etwa  an  einem  Oampfkeual  eine  solche  Stell«  dem  Fetter 
Wttwetct,  Bo  entsteht  eine  Blase,  indem  die  llusset«  Scbichi  glUbead 
tirji,  üch  anadehnt  nnd  zerplatzt;  Gefahrener  Explosion,  jedenfalls  aber 
fr^kli  Zugnjndegeb«n  des  Kessels  wird  dudarcb  herbeigefulirt.  ■  Auf  fol- 
fwde  Weise  prUll  man  daa  Kei^elblecb,  ob  es  früi  Ton  nnganzi-n  Stellen 
Ü:  die  Tftfel  wird  nuf  «inen  Tisch  oder  auf  Ilohutiterla^n  un  die  Erde 
f-iUfi  und  durch  Kreidelioieu  tn  eine  Menge  kleiner  Vierecke  eingeteilt, 
l'un  «ehUgt  man  mit  einem  kleinen  Hammer  anf  alle  Kreuxnngspiinkt« 
^sr  Linien  nnd  beobachtet  mit  geübtem  Ohre  den  Klang;  wo  eine  uif 
fUe  oder  »cblecbt  ge*cbwei»Hte  Stell«  im  Innern  steckt,  vcrilndert  »ich 
falfel))«  einigermassen.  Diaeer  Versuch  wird  auf  beiden  FlAcben  des 
BeebM  Torgenommen,  and  5o  mit  groRüer  Sorgfalt  jeder  fehlerhafte  Teil, 
Um.  »f  ^Qoii  um;  ^iQ  GrOsM  einiger  ^n,  ermittelt.    StOut  man  an  einer 
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soIcbcD  ät«U6  «in  Loch  dorch,  so  zerfallt  das  b»rans9e8to«s«De  StUelc  ge* 
wfJbnltch  eeiner  Dicke  nach  in  zwei  Teile.  Die  KreiJelinien  dienen,  wie 
man  errät,  nur  als  Sicherung,  doM  kuine  Stelle  der  Flitche  ungepiQlt 
übergegangoa  wird;  bei  gebörigur  Sorffblt  des  Arboitors  sind  sie  4» 
halb  auch  entbebrlieb. 

Verborgene  I>i^>pplun(fen  (S.  173)  offenbnren  «ich,  vom  dl*  ^MolilKb 
mebrere  Slun'l^n  iu  sebr  TerdUßcter  Satw&ure  liegt.  da)duiob,  daias  «11»  i**" 
tütügcn  fi-hlcrbaft^n  Stellen  in  Blasen- Gustalt  »ich  orhebeo. 

2)  Stahlblech.  Peine  Herstellung  stimmt  mit  der  des  gewalrien 
Eisenblecbcs  n-eä«Qtlicb  Obereia  nnd  kommt  es  wie  dieees  in  sehr  iet\ 
Bcbiedenen  .Starken  und  Abmessungen  vor,  wie  die  Anirendangen 
Dampf keaeeln ,  allerlei  kkinervn  Oegeobtünden.  Stabldmckplatten,  thr*' 
federn,  Krinolinfedem,  Ktahlschreibfedern  a.  s.  w.   verlangen. 

Ketselblecbe  werden  uuh  BeMemüT^tabt  und  älinlichni  ifthen  Stohtg&t' 

tungen  (S.  29]  gemacht;    nie  haben  vor  ei*enif!ii  den  Vonug  geriagerer  Uck^ 

bei  gleich  groistT  Festigkeit.    Uhrfederblech  wird  io  hflchatcae  10  bit  15« 

breiUn.  aber  *«lir  langten  Streifen  n» gefertigt,  die  mim  siim  Verkiiiife  stisamaCK- 

rollt.    Die  dänniite  Art  deuelhen  i*t  dn*  <nor  in  Qestalt  kleiner  Bluter  in  dfO 

Handel  gulungvnde)  Spiralfederblecb,  deMen  Begtiromung  der  Name  «nvS^ 

DiUi  Ulech  KU  Krinolinfedem  wird  in  7^  mm  breiten,  lU  m  und  darüber ImB* 

Streifen  (icvrei  derselben  atifeiniinder  liegend]  glrihend  gewalzt,  bii  ei  ungeol» 

:i  mm   nick«  bat.     Das   weitere  Autwalxen   geschieht  ^ntlich   kalt  ti^uck  lAoi 

vwixcben  fallen  des  Ao^glüben),  nm  die  nCtiee  Steifheit  ea  erzeugen,  za  lAngni 

Ton   &0  bi«  200  m   und  0,3   bin  0.^  min    ihcke.     t^udlicb   sendineidet  man  die 

(nübt  merklich  breiter  gewordenen)  Schienen  —  welche  ihrer   groAteu  Ungt 

wegen  aufgerollt  «erden  niOBHen  —  unter  einem  kleinen  Scbnddwerke  <S^  IM] 

in  l-!lreifcii«n  von   8  mm   und  grflHBerer  Breit«,     Andere  Krinolinfedem  wetJffll 

uniniitelbar  in   der  erfordert icnen  geringen  Breite   ans  8tab1draht  hergeiitell^ 

indem  mmi  di^««n  Bach  und  dOnn   auswalzt  ly^lättet).     Die  roll  kommen  tto  El»* 

RticitAt  erhalten   ErinoJinfcderc  b&idt^rlei  Art  durch   ü&rten  und   AnbiMn.  ^ 

welcbeni  Behufe  man')  die  langen  Streife«  ftber  ein  Feuer  oder  durch  ein«  nü** 

teU  OfenfeuLT  erhitetc  enge  Röhre,  dann  »orort  durch  ein  dahinter  beündUckei 

Ölbad,  und  »chliet>etiL-h  Über  ein  kleineres  Peour  oder  zwitebon  bci^ai'n  Piattea 

in  einer  aintigen  Ke-vregimg  liincithl.    Da»  Stablfederblech  (xu  ächreibfed^n) 

wird  ur«iirQnglfch  in   1,5  »i  langen  nnd  f',B7  bis  I  m  breiten  Tafeln   Terferti^ 

welche  man  unter  einer  Ereiescbere  in  6  bia  •  iw   breite  Streifen  zencbociJ*^ 

durch  Abbeize»  ron  '/nnder  befreit  und  durch  cmenertea  AuswaIkd  aaf  0,3 

bis  0,2&  mm  Dicke  TerdQnnt. 

S)  Kcpferblecli  ist  seltea  geschlagen,  der  Regel  nach  gewalxl- 
Im  ettteren  Falle  werden  die  HartttCck«  (3.  'ifti  glöbend  unter  dem  UUB" 
mer  mit  ainem  Heissel  in  mehrere  Teile  (Schrote)  Eeihanen,  dann  ent  etuf'"* 
hierauf  mehrere  aufeinunder  liegend,  ausgescbmiedet,  itiiieu  man  sie  m  oft  wicdtf 
glflhend  machlj  al»  »ie  witbrejid  der  Bearbeitung  erkalten.  Dm  Il&mmeni  B'"^ 
wechfii>Iwvise  aaf  beiden  Flfichen  and  deruei^talt  sescbeben,  diua  man  bald  »•'* 
der  l/Siige.  Iiald  nach  der  Breite  diL-  Schlage  reihenweise  nebeneißander  fcH*" 
läH«t.  !^ulet3,t  gleicht  man  die  enttilundcrcn  Heulen,  bei  laagMimem  Gonge  'e* 
Hammer«  und  aufmerksamer  Lenkung  de*  Ulechoi,  aus,  wosa  man  «ich  w*^ 
auch  eines  besonderen  Hommera  mit  breiter  Bahn  bedient. 

Za  gewalztem  Rnpfor  werden  die  dicken  gegotoenen  Platten  ni 
stimmter  Lflnge  nnd  Mreite  aat«ir  dem  Uammec  ausgetreckt,  bis  ii« 
noch    etwa    15  mm   dick    g'mii   (dus  Vorschlagen),    hierauf   rotglE 
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g«walzt,  ent  atugel>reil«t  U^^d,  dann  doppelt  zosaminetigebo^n,  wodorob 
iwvi  BleuhUfeln  eDtstcben.  B«SMr  ist  es,  das  WiUz«n  k&lt  vorzunehnieD 
aod  das  Ginhen  onr  eintreten  m  lusson,  tun  die  hart  and  steif  gewor* 
demmi  Bleche  wieder  xa  «rweicben;  denn  bei  diesem  Verfahren  drUcki 
ach  der  Glllhepan  nicht  in  die  Bleche  ein,  and  letztere  widerstehen  bes(>er 
dar  Witterung  und  (an  ScbiSsbeechlKgen)  der  terslSrenden  Wirkung  de« 
Beewusers. 

Vet  UetAllTerluat  durch  Qltih^pao  bctrOgt  beim  Ealtwalien  des  Eopfeis 
BBT  etwa  '/«*/■  (vom  roben  PUtt«nkupfär  lii*  ram  fertigen  noch  nirbt  benchnit» 
teoen  Blivhe),  weil  ^lu  Knpfer  riel  weniger  rnn  der  I.ufl  beim  Glahen  onge- 
|riff«D  wird,  oli  Eisen.  Wird  glObeod  gewaUt,  to  rvrbDel  man  ron  100  kg 
&vMplatt«n  00  fertige«  Bloob,  13  AbfaUkapfer  vom  Beschneiden,  4  Enpferaaohe 
(duiA  AblOadien  de«  glOhenden  Bleohea  in  Wawer  oder  Drin  ticb  ablOeend) 
■nd  3  Verilut. 

Ein  Kupferbleohwalzwerk  mit  2,1  m  langen,  ii  em  dickes  Walzen  erioi> 
4ert  sam  Brtri«be  etwa  \b  PferdettbkeD. 

Die  Kupferblecbtafelo  iTafelkiipfer)  haben  am  gewÖbDltcbaUMi  76  bia  !N>«i>* 
Brat«  und  l.^  bis  I.iS  m  Litugd  Wi  veri>cbieUeoer  Dicke,  wonacb  I  ^m  2,^  bis 
35  bf  wiegt.  Da«  iobwttch;.t«  Kupferblech  (ron  0,5  mm  and  mancbmal  noch 
venigvr  Dicket  wird  xwunoiengerollt  Terlciuft  (BoUkupfer,  Flickkapfer). 
[Kt  ftCrkeren  Arten  erballea  näob  ihrer  Bentiiumiing  die  Nnmcn:  Durbblecb. 
KlnBeoblech,  Schlaiichblecb,  Schiffblecb  u.b.w.  I  qm  Dachblech  wiegt 
]^  bia  15  A'v,  am  bAufigülen  4  bis  5  kif.  Da«  BchitTblecb  (lum  Eupfitra  der 
SteMJiiffe)  wird  in  England  1,32  m  lang,  Üb  oh  breit,  1  gm  6,7  h'u  12,0  kf 
«hwer,  verfertg^.  Zu  grouen  Braupfiionen  verwendet  man  Tafeln  im  Ue- 
widit  von  45  bi*  55  kg  fQr  I  qm  (Qt  die  Böden  und  von  26  bii  a.(  &p  fär  die 
flitea,  —  Bei  I  mm  Dicke  wi^  I  qm  ungefähr  8,9  kg. 

Bi  wird  Kupferblech  erxek^ft,  welche«  auf  einer  Seite  (seltener  auf  hddfiB 
liitesl  mit  einer  dünnen  Lage  Ton  feinem  Silber  oder  Golde  OberKogen  ist: 
Veplatteie«,  plattiortu*  Blecb  (l.  45»].  Mao  unterKheid«t  nf^ldplattie- 
»Bg  und  Silberplattierung,  welche  beide  —  lowie  die  aelten  vorkommende 
PhltHmog  mit  Fiatin  —  aof  die  n&mlicb«  Weiae  bervorRebracht  werden. 

Man  beuichn^t  die  Stirke  der  ßeplattung,  indem  man  ungiebt,  den  wie* 

iMlaii  Teil  der  Verbindung  da»  Silber,  dem  Gewichte  nach,  auMnacht.    So  hat 

■D  SübcrbtfplattoDg  roo  Va  (und  munchmal  noch  achw&cherl  biara  Vt«.  woran 

(Iwinnb  das  Eilbur  ■/,.  bia  V»  de«  Kupfergewichtes  hetrflgt.    Dieses  VorbftJtaie 

iitcki  —  wegen  der  Vi<rachiedenh«it   de*   Kinhoibige wicht«*   büdtt-  Metalle  — 

lisht  «ngleich  daa  Verhältnis  der  Dicke  aua;  vielmehr  ist  a.  B.  bei  der  Beplat- 

kiag  w  '/«>  daa  SUbet,  der  Dicke  nach  vergUclien,  nur  etw»  */„,  bei  Vm  un- 

pShx  Vm,  bei  '/f,  unnßlhr  V,t.  bei  Vi«  angeffthr  ■/»  dee  Gänsen.    Mithin  er- 

pä*  «eb,   duaa   bei   der  Kbwilchatea  HepUttnng  (V«i|.  »elbat  wenn  daa  Illech 

mia  geriugm  Dicke  von  (VJ5  inin  aui^ewalxt  wird,  diw  Silber  doch  noch  wfr> 

4^lna  ViM  mm  dick  darauf  liegt,  was  weit  mehr  beträft,  als  die  Dicke  der 

atntj^  Vmil bannigen.    Die  Benonnung  der  Bepiattung  diilckt  in  jedem  Falle 

-  teil  des  darin  be&ndlicheD  Silbers  aua,  ohne  Rfleksicht  darauf, 

'  utsaitig  oder  auf  beiden  &cit«n  beplattet  ist 

ba«  Verfahran  aer  Guldbeplatluug  unlenchcidut  »ich  von  dem  beider 

SlWrbeiiUttung  aitgew«Ddeten   dadurch,    du»    man    dii;   Kiiptvrplnttv    —   atatt 

Bit  auwr  «tiuken  Aufl^iung  Salpetersäuren  Silbera  —  mit  einer  geeAttigten  IjC- 

•■^  TM)  trold  in  K'>iiii;«wa«8ar  beeueicht;  auch  ist  die  OnldlfepULtung  regel- 

aimg  aetir  dflnn- 

Bei  der  T'latJnbeplattung  bstrnobt  man  das  Kupfer  mit  einer  LOsong 
te  i'bUst  '      -waswr 

Maa  b  '  auch  ohne  dieses  Bllfamittel  auf  folgende  Wdae  nun  Ziele 

hno-  ^'i|te    riatinplatte    und    eine    viel    dickere,    etwa« 

plbi  blank  aln  mi'>t^Iiüb  gemacht,  aufeinander  gelegt. 

ilirk  u-*biiij<-iit{i-uiu^>'    ""••  '•>■'  Abitaltung  der  Oi^-datioo  mit  ätieifen  von 
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dOnnerem  Kuuferblecbe  dJDbt  umwickelt.    So  vorboKJtet,  werden  nebrcf«  de 
(leicjjaa  FlaltaapaKro   rixcb   «um  BotelDbca    srhtut  nad  —  oafewftDder 
icbicblet  —  einem  «ehr  ikt&Ek«n  Drucke   in  einet  WAwtfrdruolt-PreMe  oder 
^'Inllftigen  Bttfssen  einea  Pri^werk«  unterworfen,  wodurch  die  Vereinigang  dl 
l>ei(leD    M«tsJ1«   (nTolgt.     Nach    d«m   Erkalten   nnd   nncfa    Gntrernung  doc   Cti 
wickfilnnz  gotohiebt  die  Streckung  uttt«r  dem  Waliverke  wie  gewOlinlich.    An 
pUUnb«pl&tt«teiD   KupTer  verfertigt  roan   Sgbüleo  u.  dgl.   für  clieuitacbe  hti 
ratorien,   als  wohlfeilen  Erints   ää  a&m  platiocn^n  Gelltne.     Docb   man  ni 
dit-'aehjCD  durch  Staniea  iu  bohlen  toriueii  Ui  2d€)  und  nicht  durch  Hftmue 
henti;llen,  da  unt<t  dem  Haniiuer  —  d«r  »eracbieilciicn  Dehnbarkeit  wegen 
Aas  Platin  sich  leichT.  vom  Eupfor  wieditr   trennt.  ~  Scbr  haltbare  Plntinpltf- 
tiOTnngcQ   Auf  Kuptiir    wt-rtliin    niU'h    foluiTden   ^v^ei  Verf«iir«n    gewonnen,    ron 
«elohcn  die  ente  durch  ihre  Einfachheit  ioch  he<iondeni  fär  die  Anvenda&g  im 
irroaiteD  enipGelilt:    a.  Emu   1   bis   6  mm   dicko,   foUkommen  dacbe  und   glulla      | 
KnpfeipUtt«  wird  schwach  gralfiht,  in  Tsrdflnnter  SchwefeMLur«  abgebeist,  tn^^H 
feinem  gncblemmten  weiesen  Sande  rein  geschcaert,  mit  deitUlierteoi  WasM^^H 
abgespfllt,  durch  Reiben  mit  pinoio  weichen  Korke  und  eineai  feuchten  feinpolr-^^ 
ricen  Gemenge  van  i  Teil  ChJonilber,  2  Teile  Weinitein,  1  Teil  KocbsaU,  I  Teil 
tScti^ini" kreide  venilbert,  wieder  gefpfilt,  endlich  dudurcb  oHrocknet,  du«  man 
ne  geneigt  hälU  schwai^h  erwUrmt  and  vuntichtig  darüber  liinbl&st     Dann  legt 
Ditkn  anf  Aiene  Platte  xwei  liit  Rlnf  dfinnr,  ebenfalls  gut  gereinigte  Platiabk" ' 
d(Tt!n  letztes  »o  grua  nein  muui,  daai  man  seine  Bänder  um  jene  des  Ki 
ten  kann.    Bndlich  bedeckt  man  dne  Ganze  mit  danoem,  dorcb  Olttbeo 
ilich  oxvdiertoiii  Kupferblech,  wt-lclien  gli^icbfalk  »n  den  Rindern  dicht 
EhlicMend  umgelegt  wird,  ISut  es  l>ei  nifiwigein  Drucke  mrci  bin  dreimal  du 
la«  Walzwerk  gaben,  erhitzt  rasch  luin  Rotgmben  und  wabct  mStf'i'^hBt  «choell 
Dei  ichu.rf  gcupannten  Wallten  bis  etwa  itir  doppelten  lAnee  aus.   Hierbei  ptatet 
[die  Kiniferbülle,   wekhe  nun   vor  weiterem  ätrecken   beseitigt   wird.  —   b.  T>i« 
rie  oben  rorliereiteto  nnd  vom  Spülen  noch  feuchte  Knpfer)ilatte  wird  (ohi 
fenilberung)    mit  einet  dllnncn  glmcbmflBBigen  Laffe  bih-hat  fein  KerriubeuK 
latinacliwHtDm««  (S.  70]  Iwpitdert,  dann  wie  angegeum  mit  PlntinbiSttem  bl 
und  im  ßbrigen  gnns  nach  dem  ersten  Verfahren  behandelt. 
Die  dflnoiteo   (>o1d*  nnd  sitberplattierten  [tleche  und  die  nnecbtcQ  P4 
lien  (Kupferfolien^  ileren  Dicke  unguflhr  '/ji  bis  Vu '"•»  betiflgi.    ITnecbt 
iälberblStter  beiitehen  auch  {öfters  aus  dünnem  cewalxten  Kupferbleche,  welcbl 
man  kalt  rorailbert,  indem  man  feine«  (aus  Silbemnflaaung  durch  Kupfer  g( 
mit««)  Silberpalver  Deb«t  Weinirtvin  und  Kochsals  nass  mit  feiner  Leinwanij 
aufreibt.    tVrbig  werden  die  Blattei  dargeittellt,  indeni  man  ihre  Silbi'r^it«  a>ii 
einer  durch  pflansilighu  Farbstoffe  gofKrbten  Hausenblaae- oder  Gelatinfl-AunOsi 
anstreicht.  —  Es  ist  zu  bemerken,  dacs  die  aiMgewolitcn  beplattxtvn  Bleche  lauf 
welchen  daa  Qold  oder  ßilber  nnr  eine  nhr  dOnne  Sohicht  bildet»  das  Glühen 
rleili  gar  Btoht,  teil*  nur  unter  Beobacbtting  der  hftdirten  Vorsiebt 
Hudem  dabei  leicht  das  edle  Metall  «ich  mit  dem  Kupfer  diemu«h  rert 
'Oder  wenigstens  in   deewni  Poren  einsiebl,   wodurch  die  Oold-  oder  Silbe 
v«rloren  geht.     Wird  »0  Terftnderte  Beplattong  durch   verdünnte  Sohwcfe 
blank  gebeizt  (ron  darauf  atzendem  Kupferoiyd  zeririntgti,  dann  einige  Mii 
lang  in  Anfldiinig  von  aaluaurem  Zinkoxfd  gcdteckt,  so  beseitigt  tetitere  ober- 
flSenUc-h  das  Kupfer  und  der  Silberüberzug  urecheiot  wiedur  hergestellt. 

Man  hat  verauclit,  Kunfer  mit  Ahiminiiiia  xu  beplattea,  alwr  tÜPie  Atu- 
mtniambeplatlung  bat  Imom  einen  Wert;  wogegen  daa  in  .Anregung  gp- 
bracble  und  liier  gelegentlich  auch  ea  crwlLbncnde  Pluttier.'n  des  AluminiumB 
mit  Gold  oder  Silber  gar  keinen  Kinn  bat,  solange  diis  Aluminium  i>in  titure* 
Metall  Ist. 

4)  Messing-Blech  nnd  Totnhftk-BIech.  —  Die  Grzeagung 
Iben  stimmt  mit  jener  dea  Kupferblorbes  bis  auf  den  einngeu  UmütanJ 
^ber«in,  dass  die  Bearbeitung  hier  stet»  —  bis  anf  die  S.  77  angeicif 
Ausnahme  —  kalt  geschehen  niUM,  weil  (fewölmlichos  Mc&Mng  uud  Tom^ 
bak  im  globendeo  Zustande  sprOde  sind. 
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Die  0  bü  20  mm  dick  g^f066etlta  und  duiD  Knchzdttenon  riiUt«n  (3.  81) 
«rfardav,  weon  >i«  durch  Schlagsn  in  Blecb  vwwaadelt  werden  tollen,  leiohte 
Bhnmtr  ond  anfanipt  uiHiiIiche  Vonticbt,  weil  daa  Messing  recht  spröde  iat, 
Urcf  du  krietallioische  GefO^,  weicht»  ihm  vom  Quaae  aus  ajgon  ist,  durch 
dit  Bearbeitung  eine  hinlinglich«  Verreineraiig  <'rlitl«n  bat  Die  g«tMblagenen 
01<ehe  irenlen  unter  einem  Flanierhammep  mit  'breiterer  BoJin  geebn^ 

Zor  Verfertigung  des  gewftUleii  Messing-  oder  TouibakUech«,  vrel- 
<^  du  gtiwfibniidiiste  ißt.  werden  gegossenu  Platten,  entweder  sogleich 
nter  di«  Walxeo  gebrncht,  oder  xQerst  mittels  des  Hammers  etwas  an»- 
futreckt  und  hieraur  gcwolet.  Holungä  die  Plätten  nocli  dick  sind,  Ist 
■^  jedem  Durchgange  zwischen  den  W&Ie^q  daä  AuäglUlien  notwendig; 
Uterfain  seltener.  Sowohl  die  WaUeo  als  die  Itlecbe  bt-atreicht  man  mit 
Ol.  un  das  Anhängen  der  letfteron  an  die  erstfiren  zu  Terhiodem.  Manche 
uhr  ItRite  und  dUnae  Arten  streckt  man  durch  Wakea  bis  ^ur  erEordw 
ti^W  L&Dge,  und  treibt  sie  znletzt  (zwanzig  nnd  mehr  Tafeln  aufeinander 
|itCad)  anter  einem  ächiiellhammet  (S.  17«),  der  300  bis  400  Schlage 
la  tiner  Minute  macht,  noch  bedeat«nd  in  die  Breit«  aus.  Die  dllnnste 
wtoDg  des  Messingbleches,  daa  sog.  Uauschgold  (Knittergold),  wel- 
ket etwa  ',',0  bis  Vu^  ""»  Dicke  bat,  wird  auf  Khnliche  Weise  vorfer- 
^igi,  indem  man  ein  schon  unter  den  Waken  papierdUnn  gestreckte«  und 
*^i  abgebeistes  Blech  mit  dem  Hammer  noch  dllnner  schlägt,  wobei 
^  tajtleicb  seine  Steifigkeit  und  seinen  hohen  Glanx  erhält. 

Em  HessingwaUwerk  mit  2  Panr  Waixen  von  90  poi  Länge  und  39  em 
^vzhtattmr,  woran  das  eine  Paar  minDtüch  12,  das  andere  24  UmgUnge  macbt, 
tiri  durch  eine  ßctrieb«maBcbino  von  40  Pferdcsllrkun  bütriebvn.  —  Von  200  kff 
Vltnobsittcner  (JiiupluUiMi  erfulgen  durchachnittlicb  190  iry  fertige«  Blech,  9  kg 
mUI  nnd  1  Av  Olubverloot. 

Dia  Messing*  nnd  Tombitkbleclio  fiberxieben  «rh  durch  da>  xwiicbm  der 
^bijtung  mehrmals  wiederholte  Awglüben  mit  einer  ddnnen  ichw&nlicbcn 
''l^lhsgl,  welche  meiiitent«itB  durch  tteiwn  mit  verdQunDter  ScbwereUore 
^if  Wasser  auf  1  kg  engL  Scbwcfelsüurej  weggoachafft  wird.  Daa  gcbeixte 
wk  wird  mit  nassem  Saude  abgeKcbeuert,  abgespült  und  Über  Kohlenfeuer 
•Asdl  getrocknet,  oder  (doch  luciit  cur  anf  einer  Seite)  auf  einem  bfitxernm 
nek«  mit  einem  langen,  zweigritligun  Metaur  Ituwoilcn  mit  einer  mocbaniscben 
'tnohtuDgl  ueHchabt,  wodurch  ea  eiigoiL  hoben  Glanx  erhält.  pLirch  das 
^■BD  gsken  im  graosen  Durchschnitte  etwa  2";«,  durch  diu  (uioeeitige)  Schaben 
t%Ui  Gewicht«  verloren.  Stitlt  de«  Scb^tb^n«  weudiH  man  atich  wi^bl  trockenes 
^^Wiiiairgelp  an,  indem  man  daa  Riech  auf  einem  etwas  RcbrAgen  'fische  unter 
(■BtrsuMcrordentlicb  scbell  umUnfend>:n,  mit  »urgeU'imU'iii  Schmirgel[iulver  be- 
titi^rteii  Wall«  siemlicb  ra«ch  durchzieht  Nncb  dem  Oemgleu  erklilrt  Hieb  der 
ustirawied  switcheu  schwarzem  MeB#ingbleche  und  lichtem  oder  blun* 
''•Ol  Mctsing  bleche.  Schwan  Itommcn  in  der  Regel  nur  die  dicksten  Arten 
'■1  >I*D  Elandel.  Bleche,  welche  hart  und  eluatüch  sein  sollen,  werden  nach  dem 
ictüa  tUmnüm  oder  Wabten  nicht  geglüht,  wa<  dagegen  bei  «olchen  der  Fall 
^  vridie  man  weich  rsrlangt.  Die  dUnnatcn  Bkcbe  WL-rden  dicht  zusammen- 
WOlltiKetlmceaiug,  BoIItombak),  die  stärkeren  blcs«  einigemal  umgebogen 
'■Belach  suMi  minengelegt  i  Bugmetiiing],  die  dicksten  in  aohlichten  Tafeln 
»«Uu(t  (Tafelmeaaing,  tafcUombak).  —  Taf«lmes«ng  Ist  gcwChnlich  .10 
^  '-ä  umI  aelb*t  6^  cm  bn.«it,  von  rerachiiilener  lAngS  und  1  bis  17  mm  dick. 
^  4ibiiuten  Tafeln  sind  aber  auch  die  l&noiten  und  acbmiUten.  Das  Bug- 
y^iiag  begreift  icbmale  und  dünne,  aber  lange  Arten  (Unge  1  Üs  b,i>  m, 
mit  IS  btt  t6  cm,  Dicke  0,3  bix  2  Nim),  wobei  mit  abnehmender  Dicke  die 
■A^snd  Breit«  atcigt.  EtoUmeMing  hat  man  von  0,4  bis  etwiiO,12  mm  beruh 
nitb  und  13  bis  16  <7in  Breite;  die  [Angc  der  Rollen  ist  wenig  renchieden  (un- 
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gaflLhr  6,S  m).  Ton  UcMiagblceb,  welcbM  l  mm  dick  Ut,  wiegt  t  7m  durdi- 
«cbnitlHch  B,6  leg.  —  Du  (gldbend  »uaffew^ltte)  Elle«h  von  tchmietttruna 
Me!<sing.  8.  7T,  witd  Eum  Bef<chlag«n  der  SeMcbiffe  statt  Kupfer  (ala  Sobiff- 
bl«ehj  gebraucht.  Zum  D»chd<!clEen  wvndet  aiAn  biiiw«il*n  Uosingblrch  ka, 
irolchea  etwa  2,4  m  lang  bei  ."tO  oder  38  an  Breite  und  Ton  »oloher  St&rke  iff, 
das«  1  qn*  DnR«nLfaT  6  kg  wiegt 

6)  NeuBÜberblecb,  Argent&tiblecb  (Pakfongblecb).  —  Ds> 
Neneilberblech  wird  gewalzt,  aber  ein  Vorschlagen  desselben  anter  dem 
Hatniuer  i]<t  von  Notxen.  —  filan  giesst  —  zwindien  zw«i  gusseiMmcoi 
Tafeln,  welche  darch  eingelegt«  RaotilcislOQ  iiu  gohfirjgeo  Abstände  vod- 
einander  erhalten  werden  —  Platten  von  80  bb  SO  em  LÄnge,  12  hk 
20  rm  Breite  und  ä  bis  12  mm  Dicke.  Das  tlfiioniem  and  Walten  der- 
selben muss  anfangs  sehr  behnteam  (noter  langsam  fortschreitender  Ver- 
dünnung) geechehen.  Nach  jedem  CberhAmmem  oder  nach  jedem  Dordt- 
gange  zwischen  den  Walzen  mueü  man  da»  Metall  schwach  (bis  rar  kinob* 
toaunea  Farbe)  glühen ;  die  Bearbeitung  darf  nicht  eher  fortgeeetzt  werdn, 
als  bis  es  vßltig  wictlor  erkaltet  i^t.  ist  aber  das  Goltlge  einmal  ver- 
feinert, 80  lUiist  sich  du  Neniilber  fast  ebensogut  wie  Messing  veiikrbeiten. 
Die  Spannong,  welche  die  Bleche  hier  tind  da  beim  Walzen  erhalten,  moss 
ihnen  durch  einige  HammerachUge  benommen  werden;  vergttumt  man  dies, 
EO  entelehen  bei  fortgeeetztetn  Walzen  Ki>)se  an  den  geepannteo  Stelle 
S«hr  dUnneä  N'eusilberblech  kommt  im  Handel  unter  dem  Mamen  Rausol 
Silber  vor;  es  gleicht  (bisuiifdio  Farbe)  dem  lUuschgoldu  (S.  t9.'i) 
wird  wie  dieses  verfertigt,  ist  aber  dicker  (etwa   '/«g  bis   V<o  f**"*)- 

Uon  bat  den  Venuoh  gemacht.  Neuülber  gleteh  EQpfer(8.  tBJt)  mit  Silber, 
lu  Vplatien,   i>tid   <l;i(luröb  din  Vorteil   erretchwii   wollen,  daas  bei  Abnutiv 
dei  Sil bcriitiiTz (Igen  nicht  cino  rote,  eondem  cino  weisse  ODtcrlage  drircbschüti 
Dietes  Verfahr«»  itt  aber  entbehrlich  und  die  Äiiwemioiig  olark  Tercill 
NeuHÜbera  (&  69)  ronusichcn.  i9a  die  Verailberung  viel  wohlfeiler  ist  als 
Boplotluiig  und  leicht  wivder  ecuuucrt  werdtrn  kann. 

6)  Bronze- Blech.  Diejenigen  Arten  der  Bronze,  welche  aus  Kupfer 
mit  Zink  und  wonig  Zinn  bestehen,  also  eigentlich  wie  ein  etwas  zinu- 
ballige«  Metisiog  angBsehen  werden  kOnnen,  laasen  eicli  gleich  dem  ge- 
wötinlichen  Mawing  auf  Blech  verarbeiten;  diee  ist  jedoch  mit  der  allein 
ans  Kupfer  und  Zinn  bestvhonden  Bronze  nur  dunn  der  Fall,  wenn  di 
Zinngehalt  sehr  klein  ist  und  das  Au&walzen  im  rolglObendau  Xubtand 
geschieht:  in  Frankreich  verfertigt  man  Blecb  zum  BeschlAgeu  der 
äeeschiffe  aus  einer  Legierung  von  04  bis  96  Kupfer  mit  besiebong»- 
weise  G  bis  4  Zinn,  nnd  bat  dasselbe  weit  danerhcifter  geftinden,  als 
Kupferhlßcb  uad  Messingblech. 

7)  Blei  blecb.     Bei  der  grossen  Weichbeii  des  Bleies  werden  BIb^ 
bloche  nie  anders  als  durch  Wulzeo  dargestellt  (Walzblei).     Mau  ze 
schneidet  die  gegossenen,  6  bis  30  mm  dicken  Platten  (S.  147)  in  kic 
nere  Stücke  und  bringt  dieoe  ohne  weitere  Vorbereitung  unter  das  WbU- 
werk.     Anfangs  tfiaet  man  dio  Platten  eimeln  dnrcb  die  VValvi  n^ 
splter,    wenn  sie  dumm  geworden  sind,    legt  man  bis  zu   12  <<  : 
mehr  aufeinander,  deren  Zosammenhaften  durch  Bestreichen  mit  Ol  n 
bindeit  wird. 
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Zu  dtesem  EänMen  ist  eine  meobaniscilc  Vorrichtung  Bn^geben.>f  —  Die 
fettigen  BJ«che  werden  mit  einer  Schere  oder  zweck ro&nt({er  mit  einem  Meeser 
benhaitten  ood  gi^n-dbnlich  zuBammongerollt  (Rollblei).  Ganz  dünne  BlUter. 
wie  da«  gewaUie  Tabakbiei,  k(3iiiien  »u  litiadert  und  mebr  auf  uinm»!  ts 
41X1«  PrflMe.  mit  eiaon  Werkzeuge  vic.  der  Be«chneidbobc1  der  flachbinior,  be- 
•cluiitten  werden. 

Bei  def  ADferti^nna  TOn  WaUSI«!,  von  welchem  ein  <jm  tS  bia  35  kff  wiegt, 
Ic&mi  man  aus  100  kt/  Gumplntten  90  fertige«  Rollbld  and  10  Abfall  rechnen; 
^n»  ViD  leg  AbFallbl«)  idurch  Einscbmetiea)  94  %  Oaseplatten,  b  kg  KriUw  und 
Abpikff,  I   kff  ScbmeIxTcriiist. 

Man  verfertigt  gewatste  Bleiplatte»  von  0,2  mm   bis  zu  ü  mm  Dicke;   an 

gvlirtachlichiteii  sind  die  1   bii  3  mm  dicken.     Bin  qtit  ron  t  mm  Dicke  wiegt 

Mwi  11,3  X-^.     Ihre  Gr&MO  ist  renclÜEiden  und  oft  bedeutend,  die  Breite  oiciet 

0.73  bia  I   M,    die  LAnge   tiiH   .3  m    und    dATÜber.     Uiu   gewalzte  Tabakblei   i«t 

glftttcr  und  im  allgeineition  dänner  als  das  gegoasenu  [S.  H&H   dos  schwächste 

hat  nur  etwa  0,'J^  mm   Dtck«   und   wit^t   fUr   1  qm   0,5  kff  oder  wßntg  mehr; 

■tftrkene  steigt  bis  angeßlhr  0,1   mi»   nnd  wiegt  l.OA  ky.     Man  zerarhnddat  ei 

Mini  Gebrauche  in  StQcke,  Ton  der  eu  den  Tabakpacken  «rforderlichen  QrOen, 

«■  B.  15  «M  lang  nnd   17  cm  breit  oder  20  rm  lang  und  12  cm  breit.  wo«n  noch 

die  kleinen  ciuadratlocben  Bodenbl&ttchen  kommen.  ^  Zinnbeplattete  Blei- 

tileebe  erhält  man,  wenn  man  eine  gani  blanke  und  reine  Bl^iplatte  und  eine 

*^tt  Torbereiteie  Zinnplatte  (oder  eine  dQnne  Btciplatte  und  ein  Zinnblatt) 

mnnander  legt  und  zusammen  amwnizt.  wobei  »e  «ich  vereinigen  ll,  444.  üb); 

o4cr  indem  man  auf  eine  dicke,  rein  geschabte,  mit  ^chmolacnem  'iinn  und 

"titwu  Koloplioniutii  ungt.Ti>.-bono  Bleiplatto  oine  Schicht  Zinn  gietwt  und  sodann 

das  Gante  unter  den  Waben  l>^liebig  aunstre.'kt.    Wfy^u  der  ungleichen  Streck- 

Wkiiit   beider  Metulk-   bt   ee  am  beeten.    das  Btei  gänzlich  mit  Zinn  einxo- 

■kliessen,  wonach  es  sich  nicht  stärker  als  diMM  ausdi-bni^n  k>tnn.    Zu  die«em 

Si>d«  le^  man  eine  e.  B.  22  «tmi  lange,   18  cm  breito,  12  mm  dicke,  geboriff  g»* 

ttibigt*  und  mit  bleihaltigem  /.inn   verzinnte  Bleiplatt«  in  eine  ei»erne  (^iew* 

fl<v,  deren  Bflhiang  25  «rm  lang,  15  cm  breit  and  18  mm  weit  ist,  erhält  äe 

wek  iwtschengelcgtc  Ziunstflckchcn  glwcbmUadg  von  deren  Wänden  entrcrnt, 

_ni  eieast  den  leeren  llaiitn  tnit  Zinn  ans.    Hm  einen  schwachem  /innilbersug 

■rlugsn,  iat  es  genDt;end.  eine  noch  liemlich  stark«  Tafel  nur  durch  An^ 

wa  Ton  geechmolKenem  Zinti  mit  Kolwplioniiiiu  «u  vi-ntinnen,  und  dann  ans- 

'^*>ltea.     Auf  diese  Weise  entsteht  da«  vereinnte  Tabakblei,   welches  der 

Eisvliknng  der  im   Schnupftabak   enthaltenuu    Beiimittel   nicht  so   unterliegt, 

*it  äat  unTeninnte. 

Ein  eigentümliches  Verfahren  der  Bleiplattenerzengnng,  welche  da«  WaUcn 
SlBtamgttht,  besteht  dann,  eine  geaoiiene  dicke  Ulciwalso,  während  sie  in 
i'^drebang  begriffen  ist,  einem  smnor  Länge  nach  sich  crstrcckendoo  Hesser 
wnäiieten.  welches  bei  jeder  ['mdrebung  um  «o  viel,  als  die  Dicke  der  Pla^ 
Jtt  tatragen  soll,  rorrAcut  und  ihn  spiralfBrmig  abschält.')  Man  hat  hierbei 
VI  Eiiseb  gwcbnittenen  Platten  «ofort  t>eim  Austritt  aus  der  Maschine  galra- 
iMi  Tenännen  wollen. 

S)  Itinablech.  Die  Verarbeitung  deis  dünnes  unter  dem  Walzwerke 
it  mit  jener  de»  Itleiee  tiberein;  wiewohl  dicker«  gewalkte  Ziutiiilat- 
ttD  aichl  h&atig  —  am  meisten  noch  von  sogenannten)  Britannia-Ma- 
^«U,  8.  54  —  verfertigt  werden.  Die  ganz  dönnen  Zjnnbiatter,  welche 
Wer  dem  Namon  Stanniol,  Zinofolio,  ZinnblStter  7.u  verächie- 
^■ocu  Zwecken,  am  blofigsteD  aber  zur  Belegung  der  Ulasspiegel  ange* 
*n<tet  werden,  verfiartigt  man  teils  dorcb  Walzen,  teil»  durcli  Schlagen 
■it  (|«Qi  Hammer. 


IX  p.  J.  1974.  174,  179. 
D.  p.  J.  I86t,  IftO.  855. 
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2ti  dtoi  fOr  tlie  Spiegelbelegnng  dienenden  Zinnl>1IIU«ni  (SpiegA| 
folie)  wird   das  Zinn    rein   oder   mit    1    bis  2%    Kapfer   geiniitcht    v( 
arbeitet;  dieser  ZnsAt2  vormehri  ««hr  bestimmt  die  Festigkeit  dt»  DlatU 

Nach  der  ftltcten  Ali  eeschieht  (oder  Rescbab)  die  Bcnt«]lunir  des  St 
nioles  gani  allein  durcb  Scblagen,  nUmriult  unter  den  StnnDiolnloi] 
vdciie  eewOknIiche  laiohte  SchwanshSinmcir  jcm  ongeDUu  25  kg  G«wte 
und  SfiO  bis  800  ScblS^  in  einer  Minute;  maclieo  (StaDniolioblKBaJ 
Hammer  ond  AmboM  mQMen  auf  der  Bulin  gut  virat&bK,  g«hfirtet  uml  polil 
Kin.  Man  ^es*t  aus  dem  Zinne,  welche»  in  einem  gusseisentfln  Kpasel  g 
tcfamolsen  wird,  in  etwmen  Porinoti  |£in({üe«e|  StSbe  fon  etw«  Sh  t^p»  Unge. 
87  mm  Breite  und  DicW,  velobi*  nnt«r  drei  nimmern,  dem  Rtreckhammrr, 
Zainbammer  und  Plattbammec,  der  Keihe  nach  beai-beitet  werden.  IH« 
Bahn  einca  jeden  dieser  Bümnicr  hat  12  em  Lauere  und  U)  ftit  Breite;  die  Am- 
bene nnd  an  Grdise  verRcbiedon:  die  Bahn  ist  beim  Streekamboeae  26  em  lani; 
nod  10  CM  breit,  beim  /ain-  trnd  PluttaiubOne  29  an  lang.  SO  cm  brPiL  IHe 
Zinnbifttter  nibeo  beim  Schlugen  auf  einem  wogenx-htem  Brett,  welcbei  nel<en 
dem  Ambowe  angebracht  ist.  Im  Winter  wird  dus  /iiin  ntif  einer  )feheiz.t«D 
Kiwnplatto  trwftrmt;  die  aaf  diem  Weiae  eneuf;t^n  Zinnbläiicr  sehen  etwa» 
matt  und  gtetcl>»Atn  fein  gekernt  itu,  wllhrend  die*  kult  gr>ctil:t^vm-n  gaiot  glatt, 
wie  poliert,  crecbeinen.  Diu  gegwienen  St&be  werden  zntnA.  einteln  unter  df 
Btreckbammer  au  1,8  blii  9  m  Unge  aongedehnt  Idnü  Strecken);  hiurauf  U 
man  mehrere  derielbon  Kufeinandtrr,  ebnet  ei«  unter  dem  Zainbammer  \di 
AuRebnen),  wobei  ihre  Ltoge  nnf  2,4  bi»  3,6  m  suninimt,  «cbneldet  ■)«  in 
btlben  Länge  ab,  let^l  die  liälften  aufeinander,  und  verlfin^iert  «ie  oOtifteofall 
unter  dem  Zainhammer  wiitler  auf  1,8  bis  3  m  (da«  Langtaineo).  Pie  Breit« 
i»t  während  dieter  Bc-arbeituiifieo  nur  auf  7  bia  10  cm  gectiegen.  Das  ÜOtcbel 
von  vielen  aufeinander  liegenden  BUttern  (der  Schlag)  wird  nnn  ahemolfl  ia 
der  Hitte  sertvilt,  noch  etwas  iD  die  I^Rnge  sectreckt  (AblKagcn),  dann  aber 
unt<T  dem  Zxinhammer  (Breit/ftinen)  und  mietat  unter  dem  Pin ! tliiammer 
lAosplatten)  in  die  Breite  auogedehnt,  wobei  man  da^  obergle  nnd  untcrsto 
Bliitt  mit  Öl  oder  Fett  bestreicht,  um  doa  Anbfingen  an  Hammer  und  Aml>on 
in  Terhindcm.  TKe  fertigen  Blfttter,  welche  in  einer  Anrahl  von  33  bia  181. 
aufeinander  tiefen,  werden  auf  den  Blindem  mit  einem  Memer  mich  dem  " 
naane  beKhnitCcn,  mit  einem  höUcrncn  Iliimmer  auf  einer  clattcn  gui 
Platte  Töllig  geebnet,  dann  auseinnnder  gonommcD,  die  fehlerliftften  beaeT 
endlich  meut  in  awei,  drei  oder  vier  Teile  oder  kleinere  Blült«r  mit  dem  Me« 
zerschnitten.  Der  Abfall  heim  Beschneiden  licträgt  ein  Ffinftel  (bei 
Blfttem)  bi»  ein  Drittel  (bei  den  kleinnten).  D«r  Verkauf  far  die  ^pievelfabrikl 
geschieht  in  Rollen  von  100  BlAttem:  ein  »olehe  Bolle  hettst  ein  Schlag. 

Eine  bedeutende  Arbuiteenpaning  tit  in  neuerer  Zeit  dadurrh  erreicht 
worden,  diuui  mnn  da«  Zinn  zu  Plntten  (nicht  St&ben)  gieatt,  diese  jt»n&eh»t 
nnter  einem  Walzwerke  (wie  die  Dleiplatten,  S.  196)  betrflchtlich  itrtckt  und 
verddnnt,  und  nur  den  letzten  Teil  der  Bearbeitung  den  Himmem  flberllUst 

O^euwKrtig  gebt  man  oft  nocti  weiter,  indem  man  eobon  durch  eine 
«igen tfini liehe  Art  dea  OiruenB  »ebr  dfinne  Blätter  erseogt  (S.  14S),  welche  mit 
rmgebung  dea  Walsena  nur  eines  verhkltnitmllasig  kunen  Schlagcna  bedOrfen. 
um  m  Terkftufliche  ZinnbKtter  umgewandelt  ku  werden.  Kn  werden  z.  B.  di*_ 
groMen  gegoesonen  Blätter,  Ton  welchen  l  am  angefthr  700  jt  wiegt,  in  i, 
oder  8  Teile  si-nehniUen,  3Ü0  dergleichen  auieinander  gelegt  und  durch  0at< 
digm  oder  lilnf^erC»  Schlagen  mit  einem  h^tlii^nen  Handnammer,  teil*  auch  unfl 
einem  Gleinhammer.  dOnngeRcbliweni  man  prhält  auf  diese  Art  Bifttter.  wt* 
nach  dem  Beichneiden  der  R&nder  x.  B.  S1  rm  in  der  LKnge,  bi  nn 
breite  menen  nnd  ScQck  ftir  Stock  70  p  (bei  einer  Dicke  von  etwa  0,0] 
oder  weniger  wiegen,  bis  herab  an  ^  jr  (Dicke  0,01033  mm). 


<»  Herdegen,    Die  BtannioUcbSger^. 
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Hi«  (irOme  der  Stanniol bUlter  i«t  sehr  r^racbteden  and  oft  Wtrichtlicb, 
da  die  Belegung  auch  Aet  grf^tistea  Spwg«}  mit  finetn  einzigen  Blatte  hergeetelli 
werden  tau».  Mit  der  t'IäcbengrOw?  ttei||;t  auch  die  Dicke.  Ein  DIatt  roD 
1*07  M  iAx^  and  SO  nn  Bmtc,  womit  cid  Spieeelglae  von  2,01  m  und  7»  cm 
h^tlgi  wiTden  kann,  wivgt  i.  B.  b.'i  kf  (I  qm-=^a7iSg),  wu  ungefähr  O.Sl  mm 
Diekp  «ntipricM:  ku  den  kleinstr:n  Spiegeln  Rebraneht  man  eine  Art,  Tcm  der 
1  ^1  iiittist  nicht  unU:r  37ä  g  (200—400)  wie^t  (Dickv  etwa  0,03S  mm).  I>ie 
Itlllpriunu  rorkomoieniJen  kleiD«n  Arl«n,  welch«  itini  AusTiittern  von  Kärtchen, 
mm  Einwickeln  von  8«ifen,  Schokolade  n.  r,  w.  Aawendnng  finden,  mecMn 
VDD  41  FfH  nn  bia  1  m  in  der  lÜDKe  bei  ?S  bu  M  cm  Breit«  und  werden  in 
ItoUra  ron  V|  Jr^  TerkaiiTt;  tbi^  IHck«  geht  Ton  0.15  mm  (G«wiofat  von  I  fm 
1100  g)  bü  ong-anUir  0,001  T  mm  (i  <;m  =  54  jj)  herab. 

Ku  deu  eben  gedachten  WrweniluDi^en  (auaser  der  Spiegel belcxung)  wird 
Bodi  Mhr  viel  bluInaUigi^  ZinnfuHe  erwugt,  und  swar  auf  zweierlei  Weioe,  in- 
d*B  man  ciil.w«Hler  am  einer  [.egiening  von  Zinn  und  Blei  (mit  tiO  bi«  96% 
ZiDiurebalti  PUUen  gioMt,  die  dann  gewallt  und  dÜnDseaeh lagen  werden,  oder 
wiae  B'rijilntt«  von  b«iBp'^'*^^>"''  ^^  ""  l^^'K*^*  ^^  '''"  Breite  und  Ifl  mm  ßick« 
in  einer  angemMten  vorgi^richtMen  Giesaform')  beiderHeilig  mit  einer  8  bis 
8  a«iM  dick?i)  Zinusoliicht  Übergiewt  und  bieraof  ebenso  verarbeitet.  I^iu  letztere 
t^seognii  iiii  -K-ekhem  der  Zinngehftlt  33  bia  88*/«  den  Oeumtfewichte«  aus- 
macht) ift  l«iclil  KU  erkenoen,  wenn  man  ein  Bt&ttcben  eioi(;emaT  nscbeinaDder 
in  miMig  »tarke  SalpetenAare  taucht;  r«inc  Zinnblätter  verwao-leln  nich  hier- 
dweb  ff*B<  >D  t^B  wfliaMs  Pulver  iZinnoxirdbjrdrat),  wt^ogen  Vfirpltittete  nur 
ihm  Zuindbenug  auf  diete  Wei««  verlieren,  die  üleiblfttter  aber  uoangegnffen 
bi&terlaMen. 

Um  farbige  gUnzendu  ZinnbtStter  zu  bereiten,  wird  der  Stanniol  durch 
Ahrcifann  mit  Baumwolle  und  feinem  Kreidepulver  gereinigt,  mit  IlauacnblBRen- 
liMi  oder  OelalineauflOsung  übenogen,  mit  Alwud  odur  Aufgu.-«  von  Berberis- 
temn«  Lakmu«,  Onetlle,  Safran  a.  m.  w.  ge(4f  Itl,  nach  dem  Tnxrknen  mit  einem 
WÖBgeittdmla  oder  Kollodium  (AuflOtung  der  Sohienbnumvolle  in  Äther)  bc- 
rtnehes. 

Der  Vonchlog.  Zinnfolie  in  feiner  Maschine*)  durch  spirstf&rmigM  ÄbechUtcn 
iiiHr  tun  wine  Achie  gedrehten  Zinnwalie  miltele  ein«  Uewers  darzuatatleu, 
bt  wahracheinlicb  nie  cur  AoafQhmng  gelangt. 

1*1  Zinkblech.  —  Dos  Zink  wird  ansDcbliesslich  durch  Walisen  in 
Bl«cb  vurHoadelt.  Uan  schmilzt  da^  ifetall  (gereini^ee  Zink,  S.  51)  in 
Öketn  guuoi&enteo  Ecssel  und  gie&st  es  in  Sand-  aäer  ei&crnen  Formen 
XV  Platten  tdd  etwa  37  cm  LUnge,  22  cm  Itreite  und  12  mm  Dicke. 
Wlli»&d  dor  Bearbeitung  werden  die  Bleche  oft  in  einem  Ofen  ange- 
wtnal,  \m  ein  darauf  gedprititer  Waseertropfeu  ü«cbl,  und  iioviel  wie 
mSgUcb  stets  in  dieser  SVarme  erhalten.  Es  ist  zu  diesem  Zweelie  em- 
,{i(6bten  worden,  dia  Walzen  bohl  zu  machen  und  durch  bineingeleileten 
faawiiliiiinif  xu  beizen;  doeb  wird  dies  der  Kegel  uaob  Uberflaseig  i>ein, 
man  rielmchr  Sorge  m  tragen  hat,  dass  die  durch  daä  Waben  ftelbst 
lt«t«beiide  Erwlinuung  nicht  den  angezeigten  vorteilbsflen  Grad  Ubcr- 
^itet^  weil  alsdann  die  DIeche  sprSde  werden  wQrden.  In  einigen  Fabriken 
-wtmit  man  die  PUitten  in  kochendem  Wasser  nur  bis  zu  100  '  C.  Sind 
dorch  das  Auswallten  schon  ctwa.i  dUnn  geworden,  bo  liedUrfiBn  eJe 
Mdm  Anwlrmene  mehr.  Walzen  und  UlccLc  bestreicht  man  mit  Ol 
«Irr  Tatir.      Bin<)  die  Tafeln  ziemlich  dQnn  geworden,  m  legt  man  cum 
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ferneren  Auswalzen  mehrere  aufoinander.  Je  dtumer  das  Bleefa  gostreokt 
rird,  desto  grOesere  Festigkeit  erlangt  es,  de^to  weniger  leicht  bricht  es 
beim  Hin-  ood  Uerbiegen.  Nach  dem  leUten  Durchgänge  durch 
die  Walzen  werden  die  Blech«  gewäbnlieh  b»  m  etwa  150°  0.  erwftrmt 
ond  hierauf  der  langsamen  ÄlikUhlang  Uberlassea  (das  eogenuDle  A  ui- 
glQben);  hierdurch  vermindert,  sich  zwar  ihre  Fe<ttigkpit,  aber  es  steigt 
—  was  mei^  von  gröasoror  Wichtigkeit  ist  — ■  ihre  Biegsamkdt. 

Im  Handel  finden  aicb  Zinkbleche  am  gowOhnlicfasten  m  t,?  hiit  1,9  m  Lftitge 
und  0,-l&  t)ia  I  m  Breite,  bei  0,3  liiii  A  mm  Dicke.  I  oin  Zinkblech,  I  mm  dioK, 
wiegt  uDgvflUir  I  X-y.  Zum  Daebdecken  wtlblt  man  Zinkblech,  voa  dem  1 
7  bu  8  X-^  *iegt;  zu  Lampen,  Rßchsen  a.  a.  Klempnerarbeiten  «olehes  ron 
bis  4.1  iy;  zu  Eunem.  Oieukannes,  Wii«cbkabel&  u.  i^l.  von  4,8  bi«  fl,3 
cum  Schiffabescblas  von  8,5  bia  II  hj;  zu  Puiupenaticfuln,  gromni  Bei 
tem  u.  s.  w.  fou  11  bis  14  kg.  Durch  seine  WofalfeUheit  eoipBeblt  licb 
Zinkblech  m  noch  mancherlei  auderen  Anwendungen.  Das  dfinnrf«,  welch« 
nur  VtD  bin  Vit  "»-  ^rk  ist  nnJ  0,17  bis  0,60  kg  Ar  I  qm  wiegt,  mun  alt 
beinerVciiiwertrii  uhn  nutxlows  KiinstitOck  betriicbtet  werden;  man  bat  e«  wohl 
Papiorzink  genannt  und  Tabnkzinic  Ijtofern  der  mialnngene  Venncb  ge- 
macbt  wurile,  iJflrgliricheD  ZinkblSttcr  statt  Blei  lum  Einpacken  dea  Schnupf* 
tabaki  anKtiwenden). 

Zinkblech  lAnt  üioh  mit  Blei  verplntten,  indem  man  eine  dflnne  Bleiplatt« 
auf  dOMclbe  l«at  und  beide  nuammen,  in  erwitrrutvm  Zustande,  «in*  oder  xwei* 
mal  daroh  Walien  fllhrt,  welche  ao  gettellt  sind,  daea  dai  Zink  eine  geringe 
6tr«ckung  erleidet.  Die  nch  berahrenden  Ober61ohen  mfiuen  Torber  mit  grÖMtei 
Sorgfalt  gereinigt  werden. 

10)  Silber-,  Gold-  und  Platinblech.  —  Eigentliches  Sübei* 
Ooldblecfa  wird  nicht  als  Handelsware ,  soudetn  nur  rar  unmittel 
Vurar'beitung  verfertigt.  Man  btellt  es  allgemein  durch  Walzen  dar, 
dem  man  «inen  g^oesenen  Btab  oder  eine  gegosMne  Platt«  zuerst  mit- 
t«ls  deii  Hatiiihutiimers  etwas  aoebveitet  und  dann  unter  die  tValfcn  bringt. 
Die  Bearbeitnng  geschieht  kalt,  altein  Bo  oft  dae  Metall  hart  und  steif 
wird,  muea  es  wieder  goglUht  werden.  FlaÜDbloeb  wird  nur  im  kleinen 
gemacht  und  ebenso  behandelt.  Das  dtlnnste  Silberblech  ist  die  echte 
Folie  (SiJberfolie),  welche  nach  dem  vollsUlndigen  Auswalzen  mit  Kalk 
liiert,    tkuch  öfters  auf  einer  8eite   vergoldet  wird  (Goldfolie). 

e  Platinlolie  kann  dadurch  bergestvUt  wenlen,  das«  man  K.vp 
Bch  mit  Platin  Terplattet,  es  dtlnn  auswalzt  und  dann  dnrch  Einlegi 
SalpetersSure  das  Kupfer  aun&t>t. 

ßilberbleeh  lK«t  lich  mit  Gold  oder  Plsitin  verplattcn  nach  demelbea 
Verfahren,  welche  fOr  das  Verplntten  dea  Kupfers  angegeben  sind  (S   tflS):  ni 
diirf  dabtri  keine  Gold-   und   PlaLinnuflSgung  angewendet  Verden,  weil   dur 
deren  Zentetumg  unaurifieliches  Chlontlber  entsteht,  wetehei  beim  AbapQJen  ni< 
leicht  g&nilicb  entfernt  werden  kann. 

Hier  mtlssen  endlich  auch  jene  ausserttl  dtlnnen  BlStlchvn  aogefQhi 
werden,  welche  man  durch  Schlagen  mit  dem  Hammer  auü  (told 
Silber  (eeltener  au^  Platin,  in  neuester  Zeit  auch  aiu  Alnminium)  vt 
fertJijt  und  zum  Vergolüca  u.  s.  w.  der  BQchoi-EiublLudü.  des  Holxwerke 
u.  !,.  f.  anwendet  ()'eächlagene&  Gold,  Blattgold,  und  gcächlagent 
Silber,  Blatt&ilber).  Das  Verfahren  der  GoldschlUgerei  (weit 
die  Bearbeitung  ron  Gold,  Silber,  Platin  und  Altuniotuni  xnsammim 
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7^  Ol  tikt   dms  GgesillaiUcbe.   dasa   bei   den    (ofane  ADwendQng  von 

Vtnn»  stattfindeitden)  SdiUgen  etoe  grosse  AnuJU  anfeiDuuSer  liegender 

BlUtchea  dareb  dumseben  gelegt«  Blfittcr  eine«  gUtten  nod  ctTres  bar* 

^ten  Stoff«  getrennt  smd,  weQ  sie  sonst  xosammenbaften  nnd  ibrer  Peis- 

PUt  vc^eo  nicht  anbesobidigt  bleiben  wQrden.     Dieser  Stoff  tat  PMg*- 

mnt,  nlnge  du  Metall  noch  einige  Dicke  bat;  gegen    Ende  gebrsoebt 

■Budatbme  Oberbfiutcbea  rom  Blinddaime  der  Ochsen  O^oLdechlUgero 

Um),  «elehee  gereinigt,  aofgesponnt,  getrocknet,  mii  Alanawa-s^er  ge- 

*>>d)eR,  mit  Wein,  worin  maa  HaoMoUaee  und  einige  GvwQrze  sofgetöift 

•U,  bestrichen  und  mit  EiweiäH  überzogen  wird.     Die  Vereinignng  einer 

Mitimmten  Anzahl  lose  aafein&sder  liegender  riereckiger  Itlatter,  swiscben. 

vricbe  die  äold-,  Silber-  oder  Platin-Blftttcben  einzMo  eingelegt  werdao, 

muf  man  du  Ganze  in  ein  doppeltes  Pergament- Fntter  idüebt,  beiast 

^  Porm,  und  man  untersobeidet  Pergament-Formen  und  Uaut- 

^Formen. 

Das  Oold  wird  meist  rein  (diae  Zaaatx)  anneweodet,  da«  Silber  jederaeit 
Zd  blaesgelben  Blattgolda  (Parii«r  Oold.  FraniKold)  versetxt  maa 
j[otd  mit  ';,,  Silber,  oder  mit  V»  Siltiet  imd  '/^  Kapf«.  Mao  gi^nt  ans 
'  <ba  Solde  in  einem  ^Bemra  Fingnitie  einen  Stab  oder  Zain  ron  i<)  bia  HO  ^ 
J'^dit,  «iwa  18  mm  br«it,  scbmivviet  ihn  kalt  nach  Unge  und  Ureite  aus 
'*iibti  er  abwechselnd  anngeglüht  wird),  bin  er  auf  i  oder  4  mihi  TcrdäaBt  tat, 
J^M  4i«  VerdQuuang  antw  eioetu  kleinen  Walswerke  fort,  zencbiieidet  dicM* 
Blfsli  mit  ejoer  Schwe  iu  viereckige  Stbckc  Ton  25  mm  in  Quadrat  i(Juartiere) 
Bad  b^^Dt  bicraur  dos  Sehlagen  in  den  FonnCD,  wotu  ein  Uornor-  oder  Qianit- 
^'«k  itatt  de»  Ambosse»  dient.  Die  fUmmer,  dei^n  man  mehret«  tod  Ter» 
ViliadtBan  Gewichte  nach  der  Keibr>  g>>brauchl,  sind  Handfaflmmer  mit  kreie- 
"titar,  etwa«  gewOlbt«-  Bahn,  welche  2,b  bis  D  kg  wicsm.  Die  Form  wird 
^Utnid  dei  Schlagen«  fleistig  gedreht  und  umgewendet.  Man  wendet  gewShn- 
^k  iwet  Perj^mentfornien  and  dann  zwei  Qaatfonaen,  im  ganzen  niso  vier 
'ttBen  nacheinander  an.  Das  S<^hlagen  in  einer  Form  wird  ao  lange  fortge- 
"l<L  bii  die  OoldbUtter  die  rolle  OrOme  der  Form  ilO  tua  l3  c»«  im  Quadrat) 
^ni«ht  haben.  Man  nimmt  nie  diinn  liiirauii,  Eereohneidet  nie  über  Kn'us  in 
*'*  glttcbe  Ti'jl«  und  legt  aie  in  die  folgende  Form,  mit  der  man  das  Ablagen 
2*'**'-  Die  «rite  Pergameotform  fQhrt  den  Kamen  Dickquetache,  die  sweit« 
■•j*DOnnnnetff!he.  die  enrte  Haetform  Lobform.  und  die  iweite,  am  wel- 
w  <iai  Oold  fertig  hervont^bt,  DQanacblagform.  Eine  Uautform  ecth&It 
*W>t  KD  SOÜ  BUtt  OoUUtlü&ffArhaut.  Der  Abfall  Kihrend  dar  ruuzl'h  Be- 
"Mung  (Krätze,  ächawinu)  bet<^t  ab  xerrissenea  Blättern  und  nn  dem, 
***  brin  Beschneiden  ati^ht,  fa<t  die  Hälfte  de«  Oolil^ewiohteM  uml  wird  ein* 
V^kiKiheD,  oder  giebt.  mit  Honig  fein  zcrriebun,  soduiin  mit  Wasst.-r  uusgo- 
***chnn,  die  UoldbroiiEe,  du*  HOi^tenannte  M^lßrgoM,  M  lisch t^lffo Kl. 
,  Üurch  («eringe  Za<illtzü  Ton  Silher  ndar  Kupfer  erteugt  man  die  ßftera  rer* 
"USfcti  Diancheili^i  Ab«tufuni{en  inj  Oell>  dve  Blatißoldei,  aU:  grünet  oder 
''pÜichea  (mit  I-ilberj.  oitronengelbea  finit  weiiijf  Silber),  lilansgelbe« 
"v*«aiK  SHber),  celbes  (ohne  Zasate),  rotes  (mit  ein  wenii;  Kupfer). 

Es  sind  Moacbinen  zum  Goldechlagen  ang^fbcn  worden,  durch  welche  die 
I*  hiwbweriiche  Handarbät  ersetil  witd.*j  —  FAd  in  Pari«  verfertigter  Er«at« 
^  wUschUgerhaut  scheint  dOnnes  aus  lermableneu  Üedärmen,  Blaieii,  Sehnen 
™  HaatabAUen  bcroitetea  Papier  zu  erin. 

Mstebelgotd  verfertif^t  man  duruh  Filleu  einer  verdOnnten  AuflStuDg 
^*QoUcblorJd  mittels  Aatimonchlnrid-AuflOsung,  Vennengung  des  feinen  Goltf 
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niedenchlogce  mit  Barytbvdmt,  Z«rTeiWii  auf  dem  (Wibtt«ioc,  Auwcfaeti  mit 
rerdönnter  So.luiä'aTe.  Wa»chcn  mit  destilliertem  Wanpr.  irorauf  d&M  ECmeugnü 
mit  Gummianflfitung  itDgeiont.'Iit  io  die  Muscliolii  ({«geben  wird. 

ßluttftlbfr  wird  wie  dat  Bl&ttgold  bereitet,  a)>t>r  weni^^Ar  fn'n  goachlogm. 

—  Zwidoligold  ist  Bliittsilber,  welchus  auf  eioer  Seite  einen  «dir  dUitoen  Oold- 
Qbcrxtig  bat,  ^loicbsaii]  mit  Oold  TCrplaUet  int.  Man  erblLU  r»,  JndMi  ibBB  ror 
Beenäigiin^  de«  Schlagen«  Aur^ed»  SilberbUtt  ein  OoldblAUohen  lest,  nnd  dum 
die  Dearbeitung  wie  gewOhnhcb  rollendet.  Es  ist  bUss  Ton  Farbe  oaiT  "  " 
TOD  den  AusdilnHtiingen,  wclehr  da«  Silber  schwKncen,  ]«icbt  an,  ««11 
(welebes  nur  deo  neunten  bii  siebenten  Teil  dn  OcBsafgewii-bti«  bet 
unTolllcommene  Deeke  bildet. 

Die  Bl&ttchni  de«  getchlageDen  Qoldct,  irio  oi  im  Handel  rorkotout,  aind. 
der  Regvl  nHch  Quadrat«  tod  50  bis  87  mm  Seile.  al«o  ton  25  bin  75 
Flächeninhalt,  und  werden  dneeln  «wiMcbeo  diu  Blttter  Icleiner  BQclipIchen 
elaUem  rfltlicbcti,  luit  Bolug  eing^TieWni-m  Pupi*ro  g*I*(tt  250  (255!)  DÜtl 
heiasen  ein  Ruch,  welches  na*  12  Har.Kr'lrhen  von  21  Blatt,  ans  10  Böohelc 
TOD  25.  erder  aus  5  BQcbelchun  von  5'>  BUtI  besteht.  So  viele  Blftttcben, 
lasammen  t  gm  Fl&chenranm  bededten,  wiegen  ?,0R  bis  ?.l>8  y-  I  r;  Gold  iit 
demnacli  zu  0,48  bis  0,TS  7m  »ofigebreilet,  worauv  die  Dicke  der  ÜlAttchen  ^eb 
KU  etwa  Vmm  his  Vnet  "*"*  orgi'^ljt'.  l>ie  st&rksle  Art  iit  das  sogenamite  t'alirik- 
golil,  wclcbcs  KOT  Vergoldung  dos  Silberd^abt(^s  dient.  Bl&tter  too  7&  bis  100  miii 
im  Quadrate  ^Idet  und  V,m  bis  'du,  ihm  Ükke  hat  ^Oewicbt  ein««  Blatt«  etwa 
t>,8  yj.  —  In  Ü«terreicb  ist  seit  1866  Torgesebrieben,  da»  dieses  Fabrikguld  w^ 
nigstsns  0,997  fein  sein  und  ein  Blatt  devolbeo  miudcctona  0,&&  p  wiegen  «oll. 

—  B)fttt«ilb«r  ist  tingerthr  Vt»«*  »"»«  dick. 

BlattalnrniniuiD  hat  in  der  Anwendung  den  Tonug  vor  Blattailber, 
daas  es  von  Schwefel wasMrstoß'  nicht  verBLodcrt  wird  (nicht  braun  oder  fcbwart 
anlAufti,  ist  aber  snr  Zeit  noch  riel  t«urer  als  Silber  and  ox^rdiert  rieh  aUmftb- 
lich  all  der  Luft  xu  Tbonerde. 

Das  roinc  Metallgcwicht  TOn  1  Bucb  Blattalmniainni ,  beatebeod  ana  252 
Bl&tteru  (12  Bücbclcben  eu  21  BUlt«ru).  jedes  Blatt  87  mm  lang  und  63  am 
iTtreit,  wurde  =  2,01  q  gefanden.  Hierniu  bereobnpt  «ich,   i1axs  1  •;  Aluminium 
ea  0,S92  qm  ausgebreitet  ist,  und  die  Dicke  (tlinheiUtgewichl  ^  2.6  so  tirnadv- 
gelegtl  0,UO(I4.H1  odi^r  V,tio  """  betrfgt 

Daf>  nnechtfl  Blattgold  (Metallgold,  Goldsohaum)  und  das  un- 
echte Blattsilber  (Mstallsilbcr,  Sit beischanml  werden  von  den  Me- 
tallfichlAfierR'l  im  wesentlichen  wie  die  echten  gcacblai^cncn  Mplnlte  rerfer» 
tigt,  aind  aber  weit  weniger  dünn:  ersterea  besteht  nus  Tombak  von  9  bis  IT  'V 
Zinkgehalt  und  itt  wenigstens  Vimo.  oft  Viu«  bis  Vtm  "*'"  >lick  |1  g  nimmt 
0,15  1*14  0,3.1  gm  Flilchenraum  ein);  letxterce  ist  Zinn  mit  etwa  2  bis  V/f%  Zinlc: 
vMTscttt,  oder  auch  Neusilber,  und  hat  etwa  Vsm  "">*  Dicke. 

Das  Tombak,  woraus  Metallgold  gcschlagtrn  werden  foll.  wird  fn  eisernea 
Formen  eu  BtAbrhen  gtrgoawn,  die  man  bis  tur  Stürke  eini^  Kart«nblatte«  aiw 
walst,  dann  glaht  (um  sie  «eieb  m  machen)  und  —  mehrere  solche  Strciftn 
nufeinonder  h'egend  —  anf  dem  AdIkww  »oofa  dOnner  aushisimert.  Wenn  lie 
auf  diene  Wei>»e  etwa  ro  fein  wie  SchreibpA[äcr  geworden  sind,  macht  man 
durch  Abreiben  mit  feinem  Ola«palTer  blanV,  sencbneidet  sie  in  StQckebön 
25  bis  SO  »im  im  Geviert,  schlägt  diese  in  einer  Pergamentft>rm  rii  50  bis  60  . 
in  Oevisrt  aus.  lerteilt  sie  in  viertel,  und  vollendet  denn  Bearl)eitung  in  üi 

formen.    Je  nachdem   zur  Bereitung  dia  Metailguldes  Mii^cliiiiiijeii   dn   Kupf^ 

mit  mehr  oder  wenig«  Zink  angewendet  werden,  (fntatchcn  mancbei'lei  KarliM»-' 
abitafungen  des  I^neugnissea.  Man  bat  letztenM  t-  B.  huchgclb,  billgvlb.  arflm, 
d.  h.  mesiiiiiggelh.     Die  ein»>tnen   Bl&tter   metwen   gcwChnlich   tCiS  mm  «t»  ~~~ 

Sie  woden  in  Paj 
des  OebraodMs 


oder  96  mm  »uf  81.  sind  aiao  etwas  l&nglich  vtereckig.    8io 
bücbelchen  eingtle^,  dem  jedes  —  nach  Vetachiedenbeit 


S.  203. 


>}  Ennst-  und  Gewerbe-Blatt,  Jahrgang  18«9,  B.  IIT;   1S4I,  H.  74fi;  1842, 
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I  Ui  21  Blatter  UeUUgold  entbUt  12Bncb  mBcbea  1  Pickcben,  10  POck- 
eben  1  Pftck:  im  Pack  -irKl  rolglicli  lO&O  bi>  2^20  Tlütter.  Das  SdilMgon  wird 
tfüwnie  (lurcb  Mucbinen  (kleine,  mittele  Daumenvelle  betriebene  SebwanZ' 
UmiBer)  Terricfatcti  such  «in«  aelbatthlttig«  U«ta.ll*Sc-blugniikiichiD«  ist  er> 
fuden  vorden,  welche  die  Pergiunent- oderHaütfArm  ohnnZutbiin  eine«  Arbei- 
ten K«bOrig  unter  dem  Hammer  dr^bt  und  renchieU-') 

Die  Abmia  von  den  f^ns  dann  ^sohla^nen  BUttem  Verden  mit  Honig 
»nf  Mrirmarplfttteti,  auch  tn  Reibmaacbineo  verscbivdener  BaiiBrt*)  lerriebeD, 
^nn  mit  Wuter  luagcw&schen,  und  eebi>n  ao  di^  M«ial1bro&ze,  welche  man 
oft  durcb  KrititiEen  in  einer  averrtea  Pfanofl  rot,  blangelb,  grün,  parpiir  oder 
ftilobenblAn  ^DUufen  IBsat,  um  ao  vcnchiedenfurbift«  Bronse-AH«ii  (nronze* 
ffttben)  dftrsu^telleo,  welch*!  zum  BronsiCTL'n  von  Ei«cn*,Gips-,  Holutrbeitenu.t-w. 
nd  soin  BrontedrucV  in  der  Hucb-,  Kupfer-  uml  Hti^indnirk^m  Anwenduoa 
laden.  Durcb  Zcrrei'ben  von  NotuilbtT- Abfällen  wird  die  weisse  Bronee,  auf 
fleiche  Art  an*  dflnn  Be«cblaK«n«n  Kupr«rbl&ttchen  die  Kapferbronse  (rote 
Bronxo)  dargestellt  —  In  Rnal&nd  wir^  Ans  Sfi^wing',  Tnmhiik  nnd  T^rnehie- 
itBtn  andiTtni  MiscbuDgen.  welcbe  man  za  bflchit  dOonen  X)13tlchen  ^eBcblogL-n 
kn.  daa  Broniepolrer  dadurch  bereitet,  dma  mun  dioselbcn  nnf  ein  feine* 
IV»bt«eb  bringt,  mit  Olivenöl  benetit  und  mit  einer  Bürste  von  feinem  Kiwa* 
dnihu  durobbilrstet.  Diw  durchgcfftllene  Pulver  kommt  dann  in  eine  Mascbine, 
is  welcher  es  auf  einer  giciob  uiuem  MUbliteino  gefurchten  Stahlflficha  von  einer 
Aniahl  randipitdger,  rechtwinklig  dar»qf  »tebender  and^  bewegter  Stablnadeln 
feUKT  fein  gerieben  wird.  Scblicsflicb  pre«t  man  da«  Öl  unter  einer  hvdrao- 
liKben  rre*ae  to  viel  wie  mOgUch  heraus,  trocknet  und  pulvert  die  gepreesten 
Eiwtien.  Die  ohcmiacbe  An&\y*e  hnt  al^  ßentandteile  welcher  Bronr«fart>en  immer 
IMmbatau.  Saattrstoff  und  Kupfer  oder  eine  Legierung  von  Kupfer  und  Zink 
■cpbea.*)    Da«  Metall  ivt 

ftlr  helle  Wrbungen  {  ztn^^\    1    !    '.    !    !    ?7 

ftr  rot*  Färbungen    {  f^jf '     ;     ;    ;    ;    ;    »JlJJ 

fdr  knpferrote  Färbungen  Kupfer     .     ,     .     .  100. 


3.  8«hm[ftdcn  und  Watz«Q  weniger  i<inra<*her  Formen. 

,£■  giod  haaptsHdilicb  Scbmiedeisen  und  Stahl,  stu  welchen  dnrob 
(tmd  in  manchen  PltUen  darcb  Walten)  die  mannigfaltigfiten 
ide  in  ihrer  ersten  robeo  Geetalt  dargestellt  werden;  denn  hei 
da  abrigen  MetAllen  ist  teiLi  eino  solche  Bearbeitang  (venn  sie  llbei^ 
k«l[>t,  der  Katar  des  Mel^Ues  nach,  stattfinden  kann)  selten  o&Ug,  t«iU 
«ird  säe  weil  vorteilhafter  durch  dos  Oiessen  ersetzt.  Wenn  d^er  bei 
in  folgenden  Aoseioandersetzung  innHchst  nur  auf  Eisen  und  Stahl  Rtlck- 
it  gvnomnieo  ut,  eo  genOgt,  in  betreff  der  Übrigen  Metalle,  die  Be- 
rrkting,  daM  diese  (das  Schvrelssea  abgerechnet)  aaf  die  nUmücbe  Weise 
it  werden. 


■)  Esnrt-  and  Oewerbe-Blatt.  Jahrgang  1841.  8.  64S. 

•)  Kan>t-  und  (].;w«rt.«-Ulatt.  Jahrgang  1841,  S.  754;  IStJ.  S.  SDSt  I8AI, 

a  €10;  I&5S.  S    B;&;     |HV'..  .S,  714. 

1  Deuticbe  iad.'Z4|t    ItiGT.  S.  4». 


Von  welcher  auageJebntoQ  Wicbtigkeit  das  Sclmio^cn  fDr  die  Ver- 
arbeitang  des  Eisen?  nnd  StAhles  ist,  bedarf  keiner  Erßrterimg  und  wird 
sebr  leicbt  erklärbar,  vretm  man  sieb  orioQei't.  vrie  mügemvia  dien  Stoffe 
verarbeitet  werden  und  dass  da^  niessen  beim  Schmifideison  (wegen  seiner 
Uoscbmelzbarkeit)  unanwendbar,  beim  SUble  aber  im  atlgemeinen  mit 
vielen  Schwierigkeiten  Tcrbunden.  iät,  QbrigoQs  aber  selbst  gegoisenar 
Stabl  erst  durch  oacbtolgeodes  Schmieden  Eeioe  grOsate  Festigkeit 
langt. 

Diu  Hauptwerkiseu^ß  beim  ScbmitHlttn  .lind  Hammer  und  Ambosa.  Die 
HSmmer  nim)  «ntireder  Maicliinenliftnimer  oder  Handbäiniaer. 

Die  Handhaiutuer ,  wie  aie  in  allen  .ScbmiodewerkKtlLtten  angetroffoo 
werden,  sind  s<.<hr  »iDfiLcbe;  ein  Kode  dos  Kopfes  bildet  «oe  qoadnutivch«, 
sehr  wenig  gewSlIitf;  Fläche  (die  Rnhn),  Am  andere  F.nde  eine  breite,  ab- 
gerundete Kante  4die  Finne,  i,  302),  welche  entweder  dem  Stiele  }tlB>'^b- 
gerichtcL  iit  oder  ßögen  deaselbeci  rL'clitwinklJf;  steht.  ElftmDier,  bei  «ei- 
chen die  Finne  dem  Stielo  ^leicbgcrlchtel  int,  unterscheidet  man  durclt  den 
NarnOD  Kreucscblag.  Ver  KSrper  d««  Hamme»  i«t  tou  fie«cbmiedetem  Eisen; 
Finne  und  Buhn  biutefacn  aus  vorgcechwciBRtcm,  gchürteten  und  gelb  angttla»- 
seneu  Stuhle.  Der  SUel  int  von  sehr  zabeui  Holz«,  %m  besten  von  jeaetn  d« 
Weissdornfis  oder  des  Hickory.  Dor  (ir^iue  n',\ch  untentcheidet  man  Scbiniede- 
h&mmor  oder  Handb&mroer  (t  hie  2,.')  (-^  üchwurl,  welche  mit  einer  Hand 
bewegt  w<-rden,  imü  Kaschliighilminvr  aiier  VorscblughLmiDer  [3  l>is  9  ir^Ti 
selten  bi«  12  A-j?  nchwürl,  zu  deren  Kühriina  beide  H&nde  erforderliob  sind. 

Die  TJaterlatt^  fflr  das  zu  «.cbmiedeEae  KiBen,  der  AmboBi,  Schmiede* 
AmboBS,  ist  aus  Eisen  geschmiedet  und  auf  »oincr  oberen  Plfi-cbe  (der  Bahn, 
AmboiBbahu)  ziemlich  dick  mit  aurgeechweissttin,  gvhilctetea  und  gelb  ange* 
laoenen  Stahle  belegt  und  gliiLt  ahgntdiliflren.  äeiten  hat  man  gnxaeiaeroe 
Amboes«,  weil  diese  wegen  ihrer  Sprüdigkeit  nicht  diu  gehörige  Daaerbafligkeit 
bii.t)(-ii.  Die  Qe>talt  de«  AmhuMM'}  bietet  einen  breiten,  auf  der  QruudnKehe 
ebenen  oder  etwas  au«igehOhU.6Ti  Fun  dar,  welcher  entweder  ohne  weitere  Be- 
fvstigung  in  einer,  einige  cm  tiefen  Vernenkung  des  Ambniiti^tnckus  ruht  oder 
auf  dem  letsteren  dadurch  fMtiit^hend  crhnlten  wird,  da««  ein  kaner  eieemer 
Zapfen  des  Ambossttockes  in  >;in  Loch  mitten  auf  der  FusiQäohe  dee  Ambossei 
eingreift-  £>cr  AmbosMlook  ist  ein  0,6  hin  1  u*  starker,  l,b  bis  S  »i  langer,  mit 
eiaeroen  Ueifen  umgebener  Eluts  von  Eichenholz,  welcher  sum  Teil  in  die  Krde 
ein>>egrubeu  wird,  «o  iln^M  vt  nur  etwa  4b  cm  hoch  hervorragt.  Der  Teil  der 
oberen  AmbojistiiLchL',  welcher  atch  mitten  Ober  dem  Fnsse  be&ndet,  ist  die  lin^ 
üch  vi*recWi]^H  ebene  rt*ha,  und  wird  lum  Ausst-recken  des  Eiiuntii  gebraucht. 
Yen  dun  -ichmalen  freiten  getien  gewöhnlich,  einander  gegenQber  stehend,  in 
wngerecbU-T  Kichtuog  zw«  VerÜngerungen  aas,  von  welchen  die  «ine  (da«  Hörn) 
rund  lind  kegelförmig^  verjüngt,  die  andere  ftach,  manchmal  sohmiller  als  die 
Bahn,  und  mit  einem  seukrechten  viereckigen  Loche  versehen  ist  Das  Hom 
dient  dazu,  dos  Eisen  daraul*  rund  zu  biegen;  in  das  Loch  di^r  anderen  Foit> 
setsang  werden  gewisse,  heim  Sijimiuden  nötige  Hilftiwärkzeuge  eingasteclcU 
von  welchen  noch  die  itede  «ein  wird. 

Die  mit  einem  Horne  versehenen  Amhoase  nennt  man  Horn^AmboBse. 
Die  angemeatieno  Ordsse  des  Atnbonea  ist  ein  wichtiger  Umstand;  denn  nicht 
nar  musa  demetbe  für  grfissere  Arbeitatücke  eine  geräumigere  Bahn  darbieten, 
sondert!  er  soll  auch  ein  genügendes  Gewiclit  haben,  um  unter  den  Hammer- 

')  Precbtl,  Technolog.  Encjkl.  1843.  Bd.  lü.  S.  I  m.  Abb. 

Wiebe,  Handbuch  der  Uaschinenk.,  Od.  1  (Stuttg.  ISM),  S.  Ui  m.  Abb. 
fföl,  Tiiraing  a.  s.  w.,  Bd.  I,  S.  195  m.  Abb. 
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len  feil  so  itelien  usd  durch  leiue  eigene  Uoencliütterlicbkeit  ei»  gewiiMi 
tpmilen  d»  HSrnmer  zu  bewirken,  welt^e«  die  Atiatrengun^  der  Gcfamied« 
erkichieTt,  Für  NugeUchiuiedc  reicht  ein  Amboas  von  2&  bie  St>  trtj  gewfifaolich 
hin;  in  Schio«»erwerk»tilt.t«n  bedarf  man  9olch«>r  ron  100  bi«  Viü  k'j  und  dli- 
rfiber:  die  Grobschiniede  gebnkiicbnn  Ambajnj  van  200  bis  SOO  il-y.  >-  PJe  ge- 
«SboIichB  Anordnaag  dae  Aiubosutockvs  «rfordürt  «in  grouca,  tviiri-a  —  oft 
leLbrt  lehver  bu  erlangende«  —  StBck  E^ehenbols.  Statt  dessen  TerweRdti  man 
•in«  Art  Tonne  'ohne  BMen)  nun  dicken  Stlben  von  Fichtenholz  hergejtellt, 
UuMrfa*lb  der  Erde  mit  «iiirni«n  Heifcn  (ftliiiDdf^n,  mit  Flu^snanii  bis  auf  1&  m 
rOB  Bande  voll  gustampft;  uufder  SundoberlilLche  Ue^jt  eine  dicke  runde  Bolc- 
lebeibe,  in  welche  der  Vwc*  At»  AmboHoeK  ein  wenig  ningelai»«!!  wird.*}  —  Um 
dfa  ErecbOttvrungen  des  Gi^bäudee  beim  Schmiadßo  zu  vurmindem,  bat  man 
empfehlen,  <)en  (gewOhnlicht-n  odvr  nucb  vorttebendttr  Art  gi<b»ut«D]  Amboef 
itoek  auf  >«ei  t&tigg,  hohl  liegende,  nm  beaten  bin  in  die  IJmfnMnngamanBm 
der  Schmiede  reichende  Balken  &a  stellen;  dieae  Einricbtunj;  achetnt  betonden 
da  tweckniftMig,  wo  etwa  kldne  Schmieden  in  oberen  Stockwerken  der  BlLuser 
betrieben  werden. 

Zweck oillBMgec  dßrfte  noch  Kin,  den  Ambou  anf  «tibleme  Federn  eh 
«tSUen,  weil  dioee  l>ei  gleicher  Federkraft  in  einem  kloinereo  Raum  ztuarameit- 
gfdrljDgt  werden  kOnneu  alx  die  baizemen. 

Neben  dt^m  groasen  Schmiede-Aroboeiie  findet  man  in  den  WerkatAtten  ce- 
'vOholidi  noch  einen  kleineren,  «twoa  hSher  Btelii-nden  Idu  Sperrhorn),  der 
ttn  beiden  F^den  n^int'r  kleinen  viereckigen  flachen  Rnhn  ein  Born  (du  ein« 
kMlfOrmi^  wie  am  Hornnmtioew.  jedoch  echlanker.  dm«  andere  Pteneitig  pyro- 
s^UBRnnig)  wnth&ll  und  ^wi-il  er  durch  »ein  (iewirht  uliein  nicht  aicber  iteben 
'«We)  mit  einer  nftcb  unten  gehenden,  spitingen  VeriHngernng  (Angel)  in 
fhiea  hölzernen  Stocke  feat  eintgecteckt  int.  Mnn  gebrnucht  dentelhen,  um 
Idrine  Arbeitatückc  lEum  Teile  mich  kalt)  diirauf  zu  richten,  nachtuhfLmroenk 
Wd  zu  biegen. 

Die  Haschioenbämmer  nind  Helmh&romer  oder  Gleii)häuiuier{I,  6&8). 
Kateea  beaitseo,  wie  die  Eandb&nimer,  einen  Helm  oder  Stiel,  an  welchem 
'A  I«gem  sieb  drehende  Znpfim  ivngvbrncht  irtnd,  welch«  die  Piihrnng  de« 
HftmiBen  in  beetimniter  Bahn  bewirken.  Sie  kommen  haupte&chlioh  aU  Ei^ 
«tt  der  Zuichlagharamer  in  Verwendung,  indein  man  »ie  mittels  de«  Fxueet 
^bt,i)  oder  durch  Dampf  bowFgt  und  nicht  selten  ihre  Lagerung  bo  drch- 
^r  «aordnet,  das«  die  Sciilüge  iu  rertchiedenen  Richtungen  auegcQbt  werdeu 
kOnnee.*) 

Viel  rerbreiteler  aind  die  Gleiehämmer,  d.  b.  Holchc,  bei  welchen  der 
Baaner  in  (mit  «eltenen  Auxuahiuen)  Meukrvcbteu  U!ei««u  geftihrl.  wird.  Dte 
4dw1i  ihre  lebendige  Kraft  wirksiime  Maaaa  ist,  um  den  Hammer  für  »erstliie- 
''BaZvecke  benuticn,  bezw.  »eine  Bu.hn  Indern  m  kennen,  mit  letiterer  nicht 
[*(t  Ttrbunden,  der  eigentliche,  die  Bahn  enthaltende  Hammer  vielmehr  auf 
j^Bbl  eine  zwwkinAmge,  leicht  lOsbnre  Weise  dem  Teil  iingefKgt,  welcher 
^''ptdchlich  diu  Gewicht  enthlllt.  so  d.ut»  mun  »ie  »uiwechiteln  kann.  Dm  ge* 
*)üa  Gewicht  der  bewegten  und  beim  Aufttowen  der  Uommerbuhn  wirluam 
^'^dnden  Teile  nennt  man  das  llärgewicht.  Je  naeh  ümstfinden  wird  du* 
*«*  nur  gehoben  und  dann  fti^i  fallen  guluBsen  (I,  603;  vergl.  nuch  -k.  o.  '6.  176), 
'fv  darch  einen,  rechtzeitig  ron  oben  einwirkenden  Druck  der  Fail  bencbleu- 
'^11,  AM;  Tergl.  auch  w.  o.  S.  176),  so  daes  die  Zeit  fUr  ein  Spiel  des  Hammers 
•^kftWwiH. 

IMe  Rubbflbe   der    dnrcb  ein    1>ieg«Aniei<    Bund    (Fallwerke)    oder   eine 
•nife  9tui^e  fReibnngBhLmsier)  gehobenen  B&ren  tat  nicht  wohl  in    einer 


'\  lt.  p.  j.  iss?*,  68,  ssg. 

'>Haltrai>(f6l,  Tuming  d.i.  w.,  Bd.  2,  &  962  m.  Abb. 

Prftkt  Maecbinen-Cumtr.  188T,  S.  222  m.  Abb. 
"IZ.  d.  V.  d.  I.  18ö6.  S.  R2I  m.  Abb. 

l>.  p.  J.  1872,  20A.  2fil  m.  Abb.:    ihU,  210.  6  m.  Abb. 
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Rcnl   &u»udrBckt>n ;   ne   achwankt  E«hr    bedmitcnd  nncli  d«n  jvweiligeii 
forderuDgen.     Du  BtUgeiricht  dOrfte  nur  in  seltenen  PUlen  160  kf  Ol 
t«D.    Di«  IjfrCnte}  Habbflbe  der  m«iat«n  Dampfbämner  entspricbt  im  weaont- 
liofaen  der  Gleichung 

1 
*=io  yfo 

wmo  h  diese  Hubb<Jhe  in  «m,  O  das  Birgewicht  in  kjf  atudrQckt.  

Cber  die  zweckmSMJg«  OrOsae  de«  B&rgewichtei  lind  fnr  einige,  bettimiiH 
teo  Zwecken  dienende  Uämm«r  beilfiufige  Angaben  gemacbt  IS.  176).  Für  die 
Zff«ck«  des  SchiniedenB  üt  z.  Z.  wohl  nur  mOßlich,  nach  mehr  oder  weniger 
anticberea  Anhalten  die  Wahl  zu  tred'en.  Mnn  but  eioh  eellea  die  MOhe  ge- 
g«ben.  die  Wirkung  einet  Hammer«,  die  Art  und  GrSiute  der  Uammerbahu,  diu 
Bilrgcwicbt.  di^  Guachwtndigkeit  Am  ^ammvin  beim  Aurtn)S't;n  de«aelbcn  und 
die  Nntur  bexw.  Tempemtur  de«  Werkstücke«  «o  «inandn-  gegenülier  >u  nUtllen, 
dau  die  GeaetBmBsiigkeit  der  gegenseitigen  Beiiehnngen  darane  abgeleitet  Ver- 
den konnte.  Von  d<.<n  mir  bekitnat  gewordenen  Vonacben  sind  memer  Ansiobt 
nach  die  hrancti)>ar^t«n  diejenigen,  welche  Clarinval  verStfentltoht  bat*>i  wenn 
icb  auch  zugeetebe,  daa»  dieselben  keinetwe^  geei^et  lind,  da«  Bedtlrfnia  in 
befriedig;«].  Bneichnet  mnn  die  Fallhöhe  einei  frei  fallenden  Hammers  mit  k 
in  c*n,  sein  ßewicM  de»  Blra  G  in  k^.  die  FlAche,  län^  welcher  die  ebene 
Uaramcrhahn  mit  dem  WerkxtUck  iu  Berührung  tritt,  mit  P  in  mni,  die  tjin- 
flcnkung,  welche  ein  Schlag  ertcugt,  mit  «in  inm,  und  iitt  «  eine  Wertäffcr,  aft 
gilt  die  Gleichung:  H 

welche  atudrackt,  duss  di'r  vom  gctroS'unen  Werkstflck  geleistete  Wideraiaad 
im  grnd^n  Verb^Itnin  «nr  Pl&che  F  %Uiht,  und  die  aufzuwendende  Arbeit  hft 
geraden  Verhüllnia  tur  Kinenkung  e.  „Hartes  Eiaen,  dsacn  Temperatur  gleich, 
war  derjenigen,  welche  beim  Schmieden  gebrlurblich  ist"  erfuhr  bei  den  10 
Oangsam  erteilten)  Schlftges  eines  106  A-.7  «rhweren  Et&rs,  welcher  20  am  boc^ 
herabfiel,  bei  70  mm  X  40  mm  Hammer I>abngr9tte  Afi  mm  Kinienkung,  90 


10.SO.I06  =  a.2800.4,5 


alio; 

oder 

«=1,7 
betrug. 

20  Schl&gfl  ergaben  aber  nur  5,5  mm  Einsenkung,  »nach 
20.  20.  10«=:'«.  3800.  &,5 
«  =  2.7 
DDd  30  Sebl&ge  6,S  mm  Binaenkun^,  also: 

80.30. 106  =  «.2800.  6,5 

Dm  Eisen  verlor  bei  der  Arbeit  an  WB.rme,  sodass  die  Zunahme  der*  Wert* 
aäffw  sich  wohl  eiktüren  l^aot;  es  ergtebt  tich  faiernua  aber  lu  gleicher  Zeit  1 
Sebwierigkeit  wirklieb  tudetloser  Versucbe. 

Das   gesamte  Amboi«gewicbt    lOber-   nnd    Dnternmbou  niaamm« 
DOmmeo)  soll  betraK^n: 

für  USmmer  xum  Eiacmchmieden :  Q,0ih.O;  mindectens  aber  i.G\ 

fDr  HUmmcr  zum  Stabiachmicden:  0,!  A.G;  mindestens  aber  12  G; 

rUr  Uiliumer  mit  frtecheni  Oberdampf  das  l.iifache  der  Tori^en  Werte. 

Es  üit  hier  wieder  A  in  em,  G  in  kg  zu  rechn4>n.  Der  ünteramboes  ruht 
nuf  einem  olastitehtn  AtuboESEtock.  welchor  meietcnB  ane  HoIz«t&mmen  Easnn}- 
mengesetxt,  aber  aucb  aus  Mdrtel  (Cenient  und  Sand  bezw,  Kies,  deto  sicU 
■alteo  grOsssre  tfengni  Hammerücblag,  Zunder,  d.h.  das  Ton  doi  Sehmiede* 

M  Aanikica  des  Mine«  1860,    Bd.  17,    1.  Lieferung,   nach  Cinlinaenieor 
1881,  S.  87.  B  -B 


ScbmiffOoD  and  Walzca  weniger  eiofacliec  Formen. 
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jbbclcBD  abrallende  Ewenox^doxydol,  auch  wofal  Eiieafeil-  besw.  DrtbcpinB  liö* 

|(^ischt  sind)  aofRCffaDiprt  iat. 

I         Den  Gl«tEL3uiiLoru  sind  die  Scbmiedemascliiiieii  nahe  verwaadt 

Diejenigen  SchmieilarmuKhinen,    deren  'wirktixie.    allgemein    üIs  GesflnlEe 

Imfsufunado  Teile  darch  Kurbol,  Daumea  bvzw    Kniebcbol  bew«^  werdea.') 

Imod    intofirm  in  ihrer  ADWPndmig  bocbriliikl,  aU  <l«rWeg  der  Wet-kitcoffe  ein 

Ifaifc     ^K^mmter   itl.     Sie   sind    dei<bu.lb  im  sllgiunmnen   nur   für  eolcbv  Werlc- 

'itBclEe  la  verwenden,   deren  Abmeuungeu   durcli  Torfai-rigw  Bearbeilun^;  xiem- 

^i:h    gCDADC  geworden  niuJ.     Sie  diftnen  dcsbftib  rorwiogend  cor  Kertigftellung 

einher  Sonderbeiteil  (leHchmiedeter  Waren,  fOr  welche  sie  uoli  eigoeo,  weil  die 

SUaae  der  Gflsenlce  ««br  ra*L-b  aufeinandi-c  folgirii  kOnnen.    Ei  wird  sich  *p&ter 

Qdegcnbtit  bieten,  i-inigo  sulcl]i:r  Mascbinen  fa  erwähnen. 

Die  durch  Wimerdruck  btftriiiWneu  &ubiuiedeniB3cbineD ,  die  ftnch 
^Ataiede^renaen  (S.  ITßf  gf-'nannt  wL>rd(>T),  vermflgen  aar  mit  geringer  6&- 
^^brindigkeit  ra  arbrntco,  haben  ab«r  den  gronsen  Vorzug  vor  jfnen,  datu  nicht 
PIPfc  Werhteogwpg,  «ondem  der  Werkseaedmck  büstimint,  beew.  regelWr 
'M  Sie  einoen  tich  infolgedefeeo  —  da  BrQcEe  der  Maschine  fa«t  atugeecbloneD 
Md  — ,  namentlich  för  die  Bearbeitung  groner  SohmiedeetBckfl  im  Oe»enV,  oder 
Müdien,  den  Hammer'  bezw.  AmUHabAhoeD  ftbnlichea  Flächen,  finden  aber 
■Bcb  Tielfache  Anwendung  för  leichtere  Schmiedearbeiten.     Zu  dem  hereitt  *n- 

Gltbenm  Torzng  geeelH  sieb  noch  der,  besondora  hervorzuhebende,  da«  die 
<>*r  tfn  auigetibteu  Druckes  nicht  uuf  Bruchteile  einer  Sekunde,  wie  bei  den 
a>stlMUehmiedeiuuchinen,  oder  noch  geringer,  wie  bei  den  Hünimcrn  (1,552) 
Vn(BUi  ist,  sondern  beliebig  lange  aaveaefant  werden  kann.  Hierdurch  wird 
^w  Teflcben  de»  WerVstflck'-n  für  ihr  Flieasen  von  einem  OH  mm  «nderen 
^  Bttige  Zeit  (I,  102)  gfwfthrt.  Das  int  nicht  allein  von  Bedeutung  fnr  die 
^"^"^»K  irgend  welcher  Metalle  in  Gesenken,  sondern  auch  filr  daa  Scbweiuen 
^SMoa. 

Di«  angemessenste  H!tze  zam  Sclimicden  des  Eisens  üt  eine  leb- 
wte  HutglDhbitze,  in  einigen  F&llen  auch  schwache  WeiseglUhhitze;  nar 
wu  Scbweissen  ist  im  allgemeinen  (I,  450)  ziemlich  btarko  Weisegltlli- 
«t«  (Schweiashitre,  ScbweisswRrme)  erforderlich,  bei  welcher  das 
I^Kn  schon  anßügt,  anter  Fun kenspr Üben  zu  verbrennen.  Den  StaLl 
criiilit  man  wenif^r  ale  das  Eisen,  weil  er  durch  starke  Kitte  an  Gdie 
^ierl,  Doü  Hftromcrn  wird  nCtigeufülls  fortgesetzt,  bi»  das  Kisen  nnr 
Wtli  dankelrot  ginbt,  worauf  es  von  neuem  in  das  Feuer  komioen  mos», 
Weni  die  Bearbeitung  noch  nicht  vollendet  ist.  Gogenst&nde,  denen 
iBU  einen  besonderen  Grad  Ton  Hart«,  Steifheit  und  ElasticitUt  rer- 
wiaeti  will,  bfimmert  man  nach  ihrer  Vollendung  noch  so  lange  mit  leicb- 
'"> SchUgen,  bis  sie  gar  nicht  mehr  glühen;  ja  man  wendet  in  aolchen 
'Ulu  jKt«rs  das  Naeeschuieden  (mit  einem  in  Waaser  getanchten 
""c^v  auf  dem  ebenfalls  naas  gemac^hten  Amboss)  an,  welches  zugleich 
^1  Vorteil  gewährt,  dass  der  GlUbspan  Tollkommeuer  abspringt  and 
^  ^whmiedeten  FlKdien  sehr  glatt  werden.  So  erhalten  die  äpiral- 
''''•41a  der  gewöhnlichen  Glockenztige,  die  nur  una  Ri^en  gemacht  sind, 
"W  SUaticitat  durch  naMes  Schmieden.  Auch  mind*rwertij!j6  Stahlsschon, 
"«Ol  nur  »»inBr  massigen  Hürlu  bedürfen ,  richmiedet  man  nas»  und 
""^H  dann  keine  weitere  HtLrtung  an. 

Ab  RohfttoB'  für  die  Scbmiedewerk^ifitten  dient  t\as  im  Handel  TOr> 
*<>iBai«iide  geschmiedete  oder  gcwalzto  Stabeisen,  weicht:»  mau  jedagmal 

')  D.  p.  J.  1842,  M,  95;    1852,  128,  3i2;   18M,  129.  426;   1855,  I8&,  Wl: 
U».  lOO. 
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in  solober  Störke  anwendet,  dass  ee  nicht  2u  Tiel«  Beferbeitung  erfordert^ 
um  di-Q  Gegenstand  von  verlangter  Gestalt  zu  liefern.     Sehr  grosse  Ar— 
beitstUcke,  zu  welcbun  man  das  Eifioo  nicbl  von  btuteicbender  Dicke  be- 
kommen kann,  achweiset  man  ans  zwei  oder  mehreren  StSben  za&amin«o^ 
Zuweilen  acfauiiedet  man  grosse  8tQcke  aaf  den  Eisenhfijiiioent  aiimittel^M 
bar  ans  den  FVisehluppfln  (was  nicht  za  empfehlen  ist,  weil  das  Lnppen — 
oiseQ  meietens  der  erforderlichen  Bcinhcit  entbuhrt),  oder  aoa  mehr  odec~ 
woniger  grossen  Seh  weisspacken.      Zu  letzteren  benntzt   man  Stabe  oder- 
ans    altem    Elisen   erzeugt«   ächweissptatten  (S.   177)  von   entsprechender 
Reinheit. 

Von  der  biflweiten  ans  Ungeheure  floigetiden  Grfine  ffoeobuiiedeter  Eiteif 
BtOckB  Hingen  einige  ßei-piele  angeführt  werdeu.  Eine  vierkantige  Welle  fllr 
ein  Riai'Dwerk  in  Walea  wurde  ans  16  sueammungok-gtAn  Quadratit&ben  gebil- 
det, wülirhe  ziieHiiimen  migi^nthr  6&  cm  im  Qiintlrat  tiel  1,H  m  liftiitn  mawwi,  ia 
anem  mitch tigAii  Fhimn)ot>n  geglüht  und  unter  einem  ^000^,7  Bchweren  Ham- 
mer K'-'schwvisüt.  Die  Uudcrrad-Wvll«  des  DampfHcfaifTi  Gc«al  Wectam  beetflbi 
wie  ur?w&hn1ich  aus  drei  Toilen,  von  welchen  der  mittlere  .1,b  m,  jeder  der  b«h 
den  Seitenteile  6,6  m  lang  ist;  die  Dieke  beträft  in  der  Mitte  Ü  em  und  ver* 
ojindcrt  sich  gc^en  die  Enden  hin  Ms  auf  80  cm.  OftB  Gesamtgewicht  der  dr« 
Stücke  beträgt  nahe  itn  20üOO  kg.    In  London  waren  1M3  nnter  andern  an»- 

gestellt:  die  eiterne  KramoisupHtn welle  zu  einem  ScbilTo  mit  1  SM) pferdig« 
lanipfmaachinc,  ala  noch  unbearbeitetes  gesckmiedetee  Stock  2^000  kg  wiegead; 
«ine  fthnliche  guasütäb lerne  Welle  von  1^:^00  ks.  aus  einem  onsvlHbr  tbWKtkf 
wiegenden  Röltgiisst*  guecbtnieilet;  eine  UufiMtahllcaiiORe  mit  228  mm  weitV 
Bohrnng,  fertig  kOOOA';;  schwer,  gleii-hfalU  aus  einem  GosastOok  von  nahe 
25ÜO0Ay  gescbmiedet.  Auf  der  Fariier  Aiiwt^llung  im  Jahre  1M7  fand  tiett 
eine  g»chmiedeto  Schiflsmaaobinenkurhelaxe  von  Sf)  OOD  A-^  Gewitzt. 

Das  Erhitzen   des  Giecns    findet   gewöhnlich   tilatt  im   Scbmie 
feaer  (I,  i.94),  welche«  auch  Esse  oder  Scbmiedeesse  genaout  wi, 
GrOsBere  OegenstSnde  erhitzt  man  jedoch  im  Flammofen  (I,  167) 
zwar  in  dessen  beiden,  Gltlli-,  bezw-  Hch weisflofen  genannten  Abarten. 
Aber  auch    kleinere,   in   grCi^erer  Zabl    vorkommende  Stflcke    werden   ia 
Ofen   erhitzt   (vergl.  1,  190).     In    besonderen    Fällen   benutzt    mau    den 
Muffelofen  (I,  196}  dae  Bloibad  (I,  200)  und  die  gobla&ene  Flamme 
(I,  164). 

Der  Kohlenverbrauoh  des  Scbmicdefeuers  zum  Venchmieden  etnos  bcatünsi- 
tsn  Bisengewichtes  ist  —  alle«  Qbrige  eleicb  Keeet^t  —  desto  bedentender,  Ia 
Je  kleinere  Stfleke  die  EiuMimaHe  vorteilt  iat,  je  Öfter  das  b&en  bis  xur  Vollen- 
dang  in  das  Feaer  kotuuien  muHS  (je  mehr  Hitien  notjg  werden),  je  Aftern 
Sehweissangen   TorfAlIen   (weil    diese   ein   stärkeres  Glühen   verUngen,   als  dal 
blooe  Sebmiedau),   und  je  mehr  die  Grfi^e  der  Winddflte  das  nnam 
nötige  Mus  flbemcb reitet  (folgticii  durch  xu  grossen  LufUuBuse  uinntJtiB 
▼erlmnnt  werden).    Kleine  Gegenstände  werden  meist  in  einer  Hitze  ft-rtig 
schmiedet.  grOsser«  erTordem  xwei  oder  mehrere,  oft  sehr  viele  Uitzen.    Si 
viele  gleiche  (besonder«  kleinere)  StQcke  tu  verfertigen,  welche  mehr  aJs 
Bits«  erfordern,  90  achmiedet  man  sie  gewöhnlich  alle  nach  der  Reihe  ana 
ersten  Bitte,  dann  alle  aus  der  zweiten  n.  s.  f.     Bei  diesem  Verfahren  gewi 
man,  aus  einem  leicht  hegreiflieben  Grunde,  sehr  n,n  Zeit. 

Man  koiiii  der  Rrfabrnng  mfolge  annehmen,  da»  htrim  Schmieden  kleiner 
GegcnstHnde,  die  in  einer  Hitze  fertig  wenlen,  lOO  lei/  BinCn  meiiit  etwa  70  bis 
90  JL-j/  gute  äteinkohle,  oder  60  bis  70  kg  Holzkohle  erfordern;  in  anderen  FAlles 
kann  dieser  Aufwand  auf  150  hin  200  ^■r/  Sieinkobl«  fQr  100  Aj;  Eisen  steigen. 
oder  auf  etwa  80^  sich  vermindern.    Der  Abbrand  ^EisenTerluet  darch_dffi 


lieden  and  Waisen  weiter  einnwne^SraST 


Utk  encsogetulflii  und  bwm  Schmieden  abepritigfiadän  GtUbspan)  betrügt  in  ge- 
irQhnlioIien  Fallun  6  tu'«  10%.  tteigt  aliCr  hfihi-r  (tiiwßilen  über  20*/,),  wenn 
mehrere  Bitsen  nntig  »inA  und  viele  Schweisaungen  rorkointnün. 

Die  v«ncbiedenen  Koh[eDRattuDS(>ii  ■tnd  von  H>far  oiiKleicheni  Werte  fOr 
den  QebnncJi  bei  Schmiodefeuem.    HolElEohle  giebt  naohe  Hitzen  und  hinter- 
\imi  venig  Atche,  welche  du  Eiten  nicht  Terani«iuigt,  iit  aber  teuer  und  di-s- 
h&lb  grSMtenteila  dnrch  Stcinkohlo  verdrlDgi,  Tor  welcher  täe  jedoch  sur  be> 
arbeitong  d«s  Stablee  einen  ODtechieden«!)   voniu  behauptet.    Oft  gebraucht 
miui  HoUkohl«!  mit  Rttrinltobln  g>^meini>am,  wobei  die  enrf«re  iiu  Innere  de«  b** 
reit«  brennendi>n  Steinkohlenlumfonä   ({(-'bracht  wird.    Von  den  Tergohiedenen 
Att«n   der  Steinkohlva  vietmi  eicb  xiim  ScliniteOefeusr  rorzugsweise  die  Back* 
koUe,    welche  sich  leicht  entstlndet  und    im  Brennen  so   erweicht,   dam  de 
niUDmen backt;    man    wendet    rie    in    klein    zerbrOckelfem    Zustande    fGrua, 
Scbtniedcgrua)  an.     Da«  Steinkohl cnfener  (^ebt  eine  Htftrki-re,  über  auf  klui- 
a«rai  Raum  beeohrftnkte  Hitee  als  HoUkobleufeuer,  mit  welchem  letztoren  dih- 
geg«n  leichter  eine  mildere  Uitze  in  grOaerer  Aiudchnnng  gleichni&Mig  «RJelt 
w^eo  kann.    Koke,  aowohl  fltr  nch  allefn,  als  in  Ycrmengung  mit  Steinkohle, 
leiebnet  sich  noch  mehr  durch  die  Flhigkeit  au»,  in  klRinom  Kxinne  «ine  scbnelle 
md  itarka  Hitie  herromibringen.    Bmankohle,  Torfkohle  und  roher  Torf  nod 
tla  Brennstoff  f&r  die  Sobmtedeeue  nar  uDTollkoniin«D«  Enatxmittel  der  vor- 
nnannten,  «nennen  langaame  Hitzen  und  lind  wenig  au«giel>ig;    am   «raten 
itaneo  aifl  noch  in  VermenRung  mit  Steinkohlen  oder  Koke  Anwendung  flndeo. 
In  Aniebnng  der  Wirkung  kfinnen   lOi}  i<f  gute  .Steinkohle  glcichgeBetat  werden 
mH  80  bis  92  ht  HolBkoble,  oder  &0  \tij  «3  ly  Koke,  oder  100  bia  SSO  b;j  Torf- 
kohle.    Bei  icetigem  Betriebe  renebrt  ein  (rewöbnlichef  kleine«  tjchmiedereuer 
in  der  Stunde  2,5  bis  5  kff  Stoinkohlen,  ein  Nii^echmiedfcuer  nur  1,3  hin  ifi  ky, 
dn  GrDl«chuiodreuer  dagegen  bis  10  hj.  --  Diu  LOtohen  (Begiewtin  oder  starke 
BeMufeln  mit  W&JM«r)  ixt  nnr  bei  Steinknhlen-Fenem  anwendbar,  welche  eine 
WMaaiengebnckene  Kruiite  haben:  Holzkohlen  wGrden  dsa  Wafiaor  durch  ihre 
oflnen  Zwischvnraame  inii  Inni-re  des  Keurira   la«»en,   und   dürfen  dahnr   bloiis 
Ucht  beaprengt  werden,  um  anf  der  Oberll&cbe  den  Baafent  nicht  nutzlos  weg- 
idxenDcn.    Die  Steinkohlen  schon  vor  dem  Aufgeben  ^tark  zu  durchnäwen,  ut 
»wwein  nchr  allgemeiner  Oebrauch.  aber  uns  naheliepvn^ien  Qrflnden  bestimmt 
^■ditcilig.   indem   dadurch    der  Kohlenaufwond    und  der  Eisen -Abbrand   ^tx- 
Mhrt  wird. 

Ein  wichtiger  Punkt  fOr  die  eparsiuno  Fbhrung  «ine«  ScbmiedufeaeiB  kt 
dnCrOwe  der  tVffnnng  in  der  Windilil^e,  von  wdrher  wesentlich  die  Meng«  der 
"■KtIBIsieD  Luft,  aljto  der  verbrannten  Kohlen  abb&ngt.  Gpw&hnlich  hat  die 
Q™nBde)  DteenOffnung  fQr  ganz  kleine  (Nugelschmied-)  Feuer  12  mm,  ftlr 
niWsn  IS  bis  20  mm.  für  Cirobsohmiedfeaer  8^  bia  SD  mm  Darchmoseer.  Die 
pMoiMlutn  Dflsen  nutzen  siub  durch  Osydatioo  im  Feuer  tUlmfiblich  ab,  mtUseu 
«ah«  Yon  Zeit  TAX  Zeit  weiter  nach  der  Feuergrabe  vorecsclioben  and  eulctzt 
^rntnert  werden;  kupferne  Formen  hohon  Hieb  Mngcr,  sind  aber  tvuercr.  Um 
^"'!ent0mng  der  D(i*6  entgegen  xn  treten,  macht  man  wohl  deren  Wandungen 
*ol>!.  ond  llUst  dnr^h  die  Hilhlangen  Wasser  Bicasen. 

Daa  Eisen  kann  nnr  dann  mit  freier  Hand  beim  Schmieden  geführt 
^^i^n,  wenn  es  die  Ueetalt  eines  hinreichend   langen  Stabe«  hat,    der 
ui  einem  Knde  GlUbbit^  erfordert.     Man  gctiinieduL  doa  glühende 
ntr  gehörigen  Gestalt  am  und  haat  dos  fertige  Stllck  ab,  worauf 
<^  Reste   des  Stabes  die  Arbeit  wiederholt  wird,   u.  s.  w.      Wird 
IV  adUch  za  Imrz,  so  schwcisst  man  einen   neuäu  Stab  daran.    In  allen 
J**Ho  P&Uen   aber,    wo   der  TXi    bearbeitende  Ge^entitaTid    kim   ist,   (vdor 
globend  gemocht  werden  miuä,    ist  ein   Flilfsiuittel  nötig,    um  ihn 
^d*a  Atnbofise  halten  und  wenden,  inb  Feuur  logen  und  wieder  heraus- 
Ri   kDiinen.     Hat   das   Sttlok   ein  Loch,    eo  steckt   man    oft   ein 
ben  durch  dassalbo,   biegt   dieses  um  und  bildet  so  gleichsam 
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eine  Art  Stiel;  bei  anderea  karten  GegniuUliiden  schweisat  man  woU 
Bucb   ein   EiseDst&bebea  (einen  Schweif)  an,   welches  nach  VoUendang 
der  Arbeit    wieder   abgehsaan    w\rA.     Meiftt«Dteil)i    aber    gebraucht 
Scbmiedesangeii  yoa  verecbiedener  tieetalt  und  iirOme  (t,  566). 

Sie  Hiud  von  ge«cbtaicdet«m  Kisen,  mit  laag«n  OrlffeD  rertäbeu.  und 
den  durch  ünen  lUng  oder  eine  Klammer,  welche  man  Hber  die  Griffe  kIu« 
fest  gcecbloaeän.  Daa  Haul  der  Zange  (die  zwei  Teile,  weleho  daa  Kist*n  t»mmf 
iit  «iilweder  geiude  oder  gvlu-ammt,  oiler  r^htwinlclig  aufgebogen.  Sachen, 
welche  fflr  da«  Tragen  durch  MeoBcbenhand  zu  schwer  Rind,  werden  ins  Feuer 
und  ava  dem  Feuer  mitteU  einet  Krabnei  befördert,  an  denvn  Kette  eine  nach 
den  umständen  venchiedcD  geformte  Zange  oder  dn  Handhebel  hUngt.*) 

Kleine  Arbeiten  kfinnen  Ton  einem  einzigen  Arbeiter  geschiniedet 
werden,  der  mit  der  linken  Hand  das  Eisen  lenkt,  iu  der  Hechten  aber 
den  Schmiedehammer  ftihrt.  Bei  grosseren  GegenHi&ndon  sind  ausser  dem 
Schmiede  oder  Meister  auch  noch  Gehilfen,  Zoschlftger  (einer,  xvn 
drei  oder  vier)  notwendig,  welche  ihre  schweren  Zusoblagb&nuner 
beiden  H&nden  schwingen,  w&hrend  jener  da^  Eisen  M  wendet,  schiebt 
und  dreht,  dass  die  ScbtSge  auf  die  gehörige  Stelle  faUea,  auch  wo  os 
nOttg  int,  dnrch  aeinen  kleinen  Hammer  angiebt,  wobin  g«»cblagea  wer* 
dun  holl,  und  navbhilfl.  Überhaupt  die  ganze  Arboil  loiteL  Auch  klein«: 
Sachen  weiden  oft,  xn  Beschleimigong  der  Arbeit  nnd  besserer  Beuutza: 
der  UiUe,  von  zwei  Porsonon  gcsubntiedet.  Dass  das  Schmieden,  sotb: 
ZuBchlSger  mitwirken,  mit  taktmllssiger  Aufeinanderfolge  der  Schlage 
sohebe.  iät  unerlXs^lich,  wenn  nicht  die  verschiedenen  Arbeiter  mit 
Hammern  einander  hinderlich  sein  eollen. 

Cm  durch  Schmieden  die  mannigfaltigen  GegeostAnde  benronEa- 
bringcn,  welche  auf  solche  Weise  eneagt  werden,  bind  ausser  Hanuner 
und  Amboes  noch  mehrere  Hilfswerkxeoge,  anch  besondere  Verfahniog»- 
arten  nutwendig.  Cbeihanpt  lassen  sich  die  woGfintlichen  beim  Schmiedisa 
vorfallenden  Arbeiten  aus  folgendem  erkennen: 

1)  Das  Ansstreckon  (.1,  302J.  Alles  beruht  hierbei  anf  ein 
Dehnen  oder  Anstreiben  des  ßisenü ;  und  um  die  gewünschte  Geatall 
ArbeitetQckes  hervorzubringen,  mnss  der  Schmied  im  stände  sein,  m: 
HhneUem  Cberblick  die  Hammerscblsge  gerade  auf  den  rechten  Ort,  in 
der  gehörigen  SUrke  und  Anzahl,  zu  lenken.  Hierbei  kommt  infibesoa" 
dere  die  Eigenart  der  Kammerfinne  znr  Geltung,  indem  sie  (fast)  nur 
winkelrecht  >u  ihrer  Länge  streckt-  Zuweilen  mn&s  in  gleichem  Sinn« 
die  dann  entsprechond  gestaltete  Amboenbaha  mitwirken.  Die  Hammer* 
bahn  streckt  in  weit  geringerem  Grade  und  zwar  nach  allen  Richtungea 
•twa  gleich;  eie  dient  ausserdem  zum  Glätten. 

2)  Das  Stancben  (I,  301).  Man  versteht  unter  dieeem  Aufidmcke 
un'e  Behandlung  des  Risens,  wodurch  dasselbo  in  der  Biehtung  eeiaar 
L&nge  zusammengedruckt  wird,  damit  es  entsprechend  an  Dich«  zunehme. 
Man  denke  sich  z.  B.  einen  Oberall  gleich  dicken  Kisenutab,  den  man  in 
irisem  Teile  seiner  I*ftnge  glnhend  gemacht  hat;  werden  beide  Enden  ge- 
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lt.ttm  oSber  gegODeiDAndar  geschob«D,  so  moss  d«r  Stah  nickt  nur 
Qr-z«r  werdfin,  sondern  zug-leicb  an  der  darch  das  GlUhen  erweicliten 
Ibelle  aa&cbwellen,  d.  h.  eine  grossere  Dicke  anoelimeQ.  Dieses  Mittel 
irird  banotzt,  sowohl  nm  Vcrdickangen  in  der  Mitte  oder  AnsbroittiDgen 
»n  den  Eoden  eines  iCisen^tUckea  hervorzabringen,  aU  Audi  nm  Teile, 
«tluhe  etwA  aus  Versehen  za  dtlnn  geschmiedet  worden,  zu  verbessern. 

Run«  Stocke  werden  Eertaacht,  iadem  man  sie  aufrecht  aaf  den  Atubo«i 
lUUt  nnd  auf  du  obere  Ewu  io  senkrechter  Richtung  mit  dem  HaTnmer  sehlAfft. 
Ungre'*  Oegenatllnde  Kb&tst.  man  mit  einem  Ende  wafferecbt  gsanin  ase  Seit« 
to  Ambosses,  w&hrend  dns  andere  Ende  mit  der  Hanu  oder  in  der  Zange  feit- 
R^altM  wirdi  oder  man  legt  de  Qber  Jon  Amboie  und  itchtil){t  wagerecbt  mit 
amt  Baouner  gegen  daa  Ende.  Sehr  Iana<^  und  «obvere  Stücke  «ndlioh  werden 
i>  »«Dkieohter  atellon^  aufgehoben  und  Kraftvoll  gegen  einen  in  der  Erde  ein* 
{•K^ftbenen  grouen  Stein  oder  dcrgl.  nieder^eatOMcn. 

la  allen  Füllen  muw  der  geiitauchte  Toü  oacbber  noch  Qbencbmiedet  irer- 
i*o,  teilt  um  die  Oeitiüt  desudlbiin  gebfirig  aiuzubtlden  and  daa  beim  Stauchen 
gtwflbnlieb  krumm  gevrort^ine  Eisen  wieder  au  richten,  teils  um  etwaige  od- 
pnu  Stellen,  die  sicVi  durcli  diu  Stauchen  geöffnet  haben  kSnaen,  zu  verbi>«Mm. 
ut  <ki  Giten  »chlecbt,  oder  stancht  man  zn  achr,  so  enlateben  leirht  Kanten- 
tint  oder  bald  oberfllchlicbe,  bald  iiuierliche  Tcennuagtn  di»  GetfilgdB. 

Bn  ngenartigM  VerfahrL'ti  de»  Staiichenii  —  ubnu  Anwendung  von  Ham- 
MoeU&gen  —  tit  bd  ringfUrinigün  ArbeitetQcken,  z.  B.  SjiurVranireifen,  an- 
"Wibar,  um  den  liebten  DuicbmcBier  dcrsi^lben  au  verkleinern.  Man  macht 
^011  Rofen  in  dnem  Giflhofea  rotwnrm,  taucht  ihn  sehnöll  Kur  Hälfte  (der 
^tt)  in  kaltei  WasKor,  bi*  er  erkaltet  iit;  nach  ngchmaligem  GiDben  wird  die 
Ww  untengcbliebene  Hälfte  in  daa  Wa«aer  gebracht.  Bei  der  crston  ra^tchen 
AttSUaog  mosa  der  rotwarma,  nicht  eingetauchte  Teil  de»  Hingea  der  Zusam- 
■mhebung  det  erkalteten  folgen  und  erHihrt  daher  eine  gle>cliini>Ki^e  Staa- 
^BOj,  wwche  eine  bleibende  Verringerung  des  Durobmeoaera  aur  Folge  hat 
'^Mtlbe  geeohiebt  dann  bei  der  zweiten  Eintaucbang  für  die  andere  U&lfte 
^lingw. 

Vit  manche  Fftlle  finden  Statichma,9chinen  nStzliche  Verwendung,  z.B. 
ftrdMStanohen  der  Reifen,  welche  um  bölzorno  Waffenrador  Rclegt  werden. 
Me  Stanchmaaehine  beMteht  aus  iwei,  besouden  kräftigou  Zaugere  (selbst- 
ipkDoeade,  I,  &Sä},  die,  uiittelH  Zahontaiige,  Scbrautie  ixler  Knieheltel  gehOrig 
nifti^  einander  genfthert  werden  kßnnan.'J  Man  legt  das  zu  stauchende  StQck 
">  ^  'li>;  /^angeo,  dan  der  xii  ■twucbemio  Teil  xwiMclien  tlen  li^txteren  dch  be- 
fitidrt. 

3)  D&8  Ansetzen,  f  Wenn  ein  Teil  eines  ArbeitstUckes  vor  der 
Pllttn  eines  benachbartoa  Teitoa  rarspringen  oder  einen  Ansatz  bilden 
Olli  w  kann  dies  auf  mancherlei  Weise  erreicht  werden.  Legt  man  x,  B. 
■n  flaciies  and  etwas  dickes  EieenätUck  so  auf  den  Amboas,  daaa  ein 
™^  deoelben  Ober  die  Kante  der  Bahn  hineaarEigt,  and  bearbeitet  es 
dua  oben  (soireit  der  Amboss  es  unterütUtzl)  mit  dein  Hammer,  so  bleibt 
"**  frei  liegende  Ende  dicker.  Bei  kleinen  Gegenständen  erreicht  man 
m[  Hkicbe  Weise  denselben  Zweck  dorcb  Anwüadiing  eiaee  eisernen,  ver- 
*Wteii  StSckcbene  von  rechteckiger  Oestalt,  welches  mittels  eines  anten 
'^"U  befindlichen  Zapfona  in  doe  Loch  des  Ambosses  gesteckt  wird.  Als 
™  «Itt  gew&hnlidies  Werkzong  znm.  Ansetzen  dient  der  Setahammer, 
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äetxstempel'),  velelier  an  Ge«tAlt  einem  gewöhnlichen  Hammer  Ihir^-^U 
lieh  ist,  KQ  einem  hölzerueu  Stiele  gehalten  nod  auf  du  £is«a  gvstclKJC^ 
wird,  wonach  man  auf  das  obere  i'^de  des  Kopfes  Schlüge  mit  deiTK^a 
iScbmicdebammer  oder  Zuscblagbamaier  fuhrt.  Das  mit  dem  Bisen  ^^^^^H 
Bertibrang  kommende  Ende  ist  entweder  flach  und  rechtwinklif;  gegeci^a^^ 
dio  Seiten  gestellt  (gerader  Setihammer),  oder  flach  und  schrij^^S^rl 
(schrAger  Setzbammer,  Ballbammer),  oder  tod  der  Ge«talt,  wie  dlK  £^1 
Finne  der  Schiaiedebllmmer  (runder  Setzhammer,  halbrunder  ^etnc  ^^j 
atempel,  Kehlbaniraer).  ^H 

Der  gerade  S«tEb&miaer  erzeugt  einen  reehtwinkUgen  An«ata  dort,  wo  ^  ^^ 
auf  das  fuBen  KCilellt  wurde.  LSmI  mnn  da«  Eisen  aber  den  Amboaa  binatu  C=V'IM 
ragen  und  «teilt  den  Sutshamiuer  »u  durauf,  duu  sein  Band  mit  dem  BanC::»  -^odi 
de«  AmboHes  einerlei  Imjb  hnt,  in  wird  da»  Einea  KwiDO-hen  AmlK)M  und  Selj^'^t» 
h(LmQier  geonetacht,  TürdOnnt  und  der  hinauHragende  Teil,  welcher  seine  a.^-^^' 

SprOncliob»  Dicke  behrill,  büdul  einen  doppeltes  Anntts,  nilaiUcb  zugleich  «r  -^af 
er  obem  und  anf  der  untern  TlSche.    Der  icbrige  Betshokmoier  macht  ein^»-     ea 
ipitewink])(;en  Eindruck.    Der  runde  SelEbKiiimer  bnugt  eine  rinnenfOtmige  Vei^^B^ 
tiüfung  herror,  taugt  ulio  z.  B.  zur  Bildung  lund  iLU8gc§chwi>ifter  AoriLtse.    Lie^k^p 
dabei  dae  Eiaen  nicht  auf  der  VJIlche  des  Aniboaie«,  Hindern  tiuf  <^nem  im  LocKiJg 
dee  Amboncd  asgebracbten  Stöckeben,  welcbee  einerlei  Oenlalt  mit  dem  a    *• 
gerundeten  Ende  dca  Setabaiumera  bat,  to  entstehen  svei  gleiche  rinnenartii^^ 
EindrOcliC  einander  gegenfiber. 

Die  SetxbjLiiirDer,  lowie  andere  Hilfxwerkieuge  des  ßchnuede«,  welche  luhi^ 

B »halten   and  mit   dem  Hummer  geEchlsgen  vtirdea   lala:    Schrotmeiaael,  Sti3> 
urcbicblilgt*.  Auffaauer,  Ober-Geienke,   e.  nntcn)  veniebt  man    gern  statt  dtfT 
■teifen  Holntielfl  mit  bicgiamen  nnd  clastiBcht^'n  Stielen  aui  dopi>elt  Eiuammen» 

Set^geneo  Haeelnuis-Buteu  oder  Draht,  wodurch  der  haltenden  Band  sicher« 
i*  anangenehme  EricbQtterung  —  dos  sogenannte  Prellen  —  erspart  wird. 
Der  S«tzhammer  u.  e.  w.  bukotntnt  hierbei  kein  Loch  fKr  den  Stiel,  aondcm  die 
Rute  t>nw.  der  Dmbt  wird  um  ihn   b  er  umgewickelt. 

4)  Das  Biegen  (I,  ■iH).  Runde  Biegungen  werden  gemacht,  in* 
dem  man  dae  Eisen  um  eine  geeignete  Stelle  deti  Hernes  am  AinboB» 
oder  des  Sperrhomcs,  oder  um  einen  walzen-  oder  kcgelfünnigon  Dorn, 
der  in  der  Hajid  gehalten  wird,  herumklopft.  Doppelte  (^-förmige)  Kr&m* 
mutigen  werden  mittels  einer  eisernen  Gabel  (Sprenggabel)  hcrvorge- 
biuoht,  welche  aufrecht  in  das  Loch  des  AmboBtes  eingesteckt  wird  nnd 
um  deren  zwei  walsenfjrmige  Schenkel  man  das  glühende  EisenstAbchen 
windet,  so  daee  jeder  Kakeu  deti  ä  einen  Schenkel  umsvhliesst.  Winkel- 
bif^ngen  erzeugt,  man  leicht  durch  Umklopfen  des  Eisens  Über  die  Kant« 
der  Ambossbahn  oder  eines  in  den  Ambo«»  gesteckten  BtSckcbens  (von 
der  Art,  wie  es  cum  An&ctien  gebraucht  wird).  Um  einen  durch  Vei^ 
»ehen  beim  Schmieden  winducbief  gewordenen  Teil  zarecht  zu  drehen  oder 
in  die  richtige  £bene  za  biegen,  gebraucht  man  eine  Art  langstieligen 
Hakeu,  iLKmlich  einen  Eisenstab,  welcher  zweimal  rechtwinklig  gebogen 
ist,  BD  du8  er  die  Geatolt  dreier  Seiten  eines  (Juadrates  darbietet,  von 
weichen  die  eine  Behr  verlängert  ist,  nm  als  krflfliger  Hebel  zu  wirken. 

Zum  Biegen  groiier  GegenAtfindo  kommen  mancfacrlei  mechAnische  Vor» 
ricbtungon  in  Anwendung.  Kinea  der  gewCbulichntcu  unter  den  bierher  ge- 
hrtngeii  Beispielen  cind  die  Uadreifen  für  I'^]hrwerke  aller  Art,  denen  man 
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■Ü»  7irlcelkrflmmang  dunb  Biegen  geraJer  Sohienen  (entweder  im  glübeodiia 
Zuitiinde  oder  auch  kalt)  erteilt.  OaEO  kann  ein  aus  drei  Walaea  bestefaead«« 
Walawerfc  dienen.  Zwei  dicucr  Walzen,  A  und  B,  sind  io  gleicher  Hob«,  mebr 
oder  weniger  voneinander  üDtfomt  angebractit;  der  dritte,  C,  Hegt  gteictilatifend 
SU  denselben,  zwucban  ibnCQ,  aber  etwa»  bftber.  Diese  letzte i-wAhnto  Walae 
wird  um  ihr«  Acht«  gedreht,  and  Führt  lo  die  EiHntchien»  fort,  welche  der* 
eestalt  eingeleitet  wird,  don  sie  A  ron  oben.  C  Ton  onten,  jB  wieder  ron  oben 
berührt.  J^  nach  der  Stellung  der  Walten  gegeneiiiand^Ci  muss  die  Sobiene 
wlfarend  ihre«  Darchgongcs  eine  KrdskrÜmmung  von  klcinorotn  oder  grOaeerem 
Dnrchmesaer  «DnebineD.  HSuSger  werden  beide  untere  WalMD  «Dgetrieben, 
'Während  di«  obere  durch  da«  Werlmtüi^k  ihr«  Drehung  erftbrt.  Winkel«ieen, 
Siieabahnaebienen  und  andt;re  Rif>«neUbfl  bie^  man  mittet«  ebenco  etoM- 
TichtMer  Muchtnen,  deren  WAUenobrrflilchen  nach  den  Querschnitten  di*r  Were- 
■tCeke  ge«taUflt  sind.  Dif  sn kindliche  UmfnngKgAx-hwiniigkeit  der  Walt^  be- 
tr-lgt  M)t«n  mehr  alf  16  mm  (s.  w.  n.  bei  DlecnbisgemaBchinenl'). 

Andere  ali  kreiabof^enntrinige  Oeirtalten  bie^t  '»'^  um  eine  entaprechead 
g«eta)t«te  L^ire,  gegen  welche  da«  Werkxtaok  fredrQckt  wird.  Hierin  divatti 
oft  tweckmSAsig  angcordncite  Uebel  ixXer  dertfl.*)  inm  Umbiegen  deü  Kiel|ilatteii- 
nndea  (fDr  eiterne  Sehifle)  dienen  Vorrichtungen,  weldie  den  Rund  der  Platte 
feMalten  nnd  da«  flbrige  —  mittels  einer  Waixe  oder  dur«b  andere  Mittel  — 
nisderdrtcken.*) 

Zu  den  mit  dem  Biegen  ünsammenhHnf^nden  Arbeiten  gehurt  iaa 
Oeraderichten  stabflSmiiger  OeViilde,  sowie  das  Plachricbtea  (Span- 
Ti»n,  AnsBpBnnon)  der  Blochpliitt<>n.  Sofern  es  aich  dabei  nnr  nm 
gwinge  Berichtigungen  hsTidelt,  pflegt  diese  Arbeit  am  kalten  Eiaen  vor- 
pDOounen  za  werden:  starke  Krtlmmuagen  kann  man  aber  nicht  anders 
ik  ja  der  Olabbttz«  beseitigen.  Das  einfachste  Mittel  zum  Geraderich- 
^  iat  die  Anwendang  des  Hammers,  nnd  zwar  nicht  selten  nnr  eines 
'i'iMnian;  das  Qeschilft  ist  aber  zeitraubend  nnd  erfordert  nicht  ^reringe 
usaie^t  und  GanchicklichkRÜ;  sacfa  ündet  man  oft,  üasä  durrb  die  rer- 
^teade  Wirkung  der  Kammeraclilllge  eine  oberfiSchliche  Spannnng  er- 
^fft  wird,  welche  die  gerade  Ge»laJt  erliUU,  hingegen  beim  norblierigen 
AMreben  ouer  Abfeiten  Terscbwindet,  so  dass  dann  die  KrUmmnng  wteder- 
HliTt  Zum  Spannen  der  Eisonblechtafülü  bedient  uian  sich  wohl  (änce 
■"^Welldanmcn  gohöl>on«n,  sehr  schnell  schlagandcn  flscbbahnigen  OleU- 
lanunerB  mit  höchst  geringer  FallhUhe  (i.  B.  Iti  mm).  Andere  Verfahren 
^  G«nuleriobt«05  sind:  Aiiwendong  oincr  Schranbenprcssc *)  oder  Kni^ 
°*lpnta6')  fUr  Eisenbahnachienen;  das  Rollen  zwificben  zwei  goss- 
•*'*nKn  Tafeln  (filr  Röhren*);  das  Rollen  »wischen  drei  im  Fh-eieck  nnd 
8*M  miteinander  gleichlaufend  gelagerten  Walzen,  in  deren  I^wisclwn- 
™*i»  der  za  richtende  Knndeitienfltab  vom  Knde  der  Walzen  aus  einge- 
**'lwn  wird');  das  Hindurchziehen  zwischen  zwei  übereinander  liegenden 

'I  Vergl.  Ober  Biegemoschiuen:  D.  p.  J.  IS32,  44,  372  m.  Abb,;  1S78,  239. 
■«'*  n.  Abb.;    1882,  S48,  372  m.  Abb.;    1886,  2«S.  252  m.  Abb. 
^  D.  p.  J.  Ml,  I«. 

tieni«  ind.  Bd.  1»,  8.  4,  Bd.  19.  S.  76. 
1  Genie  ind.  Bd.  28.  &  320. 

n,  p.  3.  tST6.  S2».  41»  m.  Abb.;    ISB3,  24e,  217  m.  Abb. 
*l  0.  p.  J.   tS19,  111.  26&  m.  Abb.     7..  d.  V.  d.  L  I86T,  S.  81  m.  Abb. 
•)  BOUb,  laeo.  Taf.  29:    1861,  Taf.  S2a,  b. 
•)  D-  p.  J.  1859.  161,  25  m.  Abb. 
'J  P0I7L  CentialbL  1813.  8.  246  ro.  Abb. 


Beihen   tod  'VS'akt-n,    welche  eo   angeordnet  sind,  dass  jede  Walze 
Obeneihe   Ober   dem  llanme  iwiscben   iwei  Walzen  der  ünUrreihe  ü- 
be6ndet    (Spannmaechine,    BlecbspanniaabchiDe,    fllr   groese 
starke  Blecbtafeln) ');    endlich  das  Drehen   zwischen   drei   Paar,  mitt 
Scbraoba  einiuidcr  zu  nSbemdcu  JtoUes,  welche  gleicbzcitig  die  Vereebc-^ 
bung  des  WerkstBckcs  in  seiner  Achscnrichtmig  herTorrufen.*) 

5)  Das    Abbauen,    AbBchroten.    —    Sowohl    am    ein    fertig    p^K 
BChmiedetCH  Arbeitstllcli  TOn  dem  Eificnstalie,  welcher  den  Stoff  dazn  h^  c 
gegeben  bat,  zu  trennen,  &U  um  Überhaupt  TeiJe  des  EUen»  beim  Scfamr  ^ 
den  abinnehmen,   bedient  man  sieb    m eisseiförmiger  Werkxeage,   welc-f^. 
auf  zwei  verochicdene  Arten  gebraiicbl  werden,  und  daher  iweierlei  Nam  -^3^ 
fbbren.    Der  Abficbrot  ist  ein  liretter  und  kurzer  Meis&el,  der  mit  eein^»-  4 
Stiel«  oder  Zapfen  in  dm  Loch  des  Ambosse«   eingesteckt    wird  nnd  ^^ 
8cbnoide  aufwärts  kehrt.    Man  legi  dae  Eisen  auf  die  Schneide  und  ecUU.^^ 
auf  jenei!  von  oben  mit  dem  H&mmer.     Der  Scbrotmeiesel  Ist  ein  g^^ 
wShnlicber  Melssel,  den  man  frei  in  der  Hand  hillt,  auf  das  Eisen  ee^V^ 
und  dnrch  H&mmerachlage  eintreibt.     Die  Echmlilercn  Schrotmelasel  %v^od 
20  bis  25  cm  lang  und  werden  unmittelbar  mit  der  Hand  gefaeet     1>J* 
br«it«ren  sind  kQrzer  nnd  hammer-  bis  beilfihnlich,  mit  einem  Stiele  Ter- 
sehen;  der  Stiel  steht  entweder  mit  der  Schneide  gleichlaufend,  oder  rocht-     | 
winklig  gegen  dieselbe,  indem  bald  das  eine,  bald  das  andere  beqaemer  ist 

Sowobl  mit  drai  Abecbrot  aln  mit  dem  Scbrotmeisael  .wird  das  Eisen 
w&hnlitib  nicht  völlig  durchgehauen  fiim  eine  UenchSdigang  der  Schneide  di 
Hatnroer  oder  AujKom  ta  vermeiden),  rieluiebr  bricht  uievn,  wenn  die  lerteilt 
Stocke  noch  durch    ein  dfinnce  Bund  KUBamacnbäDgen,   oie  durch  Umbiv 
ToUend»   Toneinftnder.     Damit,  die  SclirotmeiMcl   und   umlere  Terotfthlte 
reuge,   «elobe  beim  Schmieden   gebraucht  worden   (vie  die  nogleicb  fol 
Dnrchscblftge  n.  e.  w.),  durch  die  Erhitzung  in  Berfifarunf;  mit   dem  glSl 
Ei«#n  nicht  wcicb  werden,    mue«  man  dieselben   mich  gemachtem  Gebmuc 
■ohnell  in  Wawer  nblOsoben. 

6)  Das  Lochen.     Beim   Schmieden  werden   LCcber   im   Eisen   auf 
aTreierlei  Weise   hervorgebracht.    nHjnlich  durch   Lochen   (I,  317)    oder 
durch  Aufbauen  {1,  Slä).     Der  Durchschlag  gleicht  in  der  Gestalt 
dem  Schrotmei.sael ,  biH  auf  den  einsigen  Unterschied,  dass  das  dannere, 
verstSblte    und   gebartete  Ende  de»  Werkzeuges   statt   der  Schneide  ein« 
ebene  abgeschliffene  oder  gerundete  Fläche  betitzt,    von   der  OeKtalt  dee 
hervorzubringenden    Loches.      Man    unterscheidet    viereckige    Darcb- 
scblDge    (mit    quadratischer    Fl^lcho),    flache    (mit    l&Dglicbrierecki( 
Flüche)  tind  runde    (mit  kreiäft^rmiger  FiBche);    jede  Gattong  bat  ml 
wieder  von  mehreren  GrOssen.    Sie  werden  auf  das  WerkstUck  numitt« 
bar  durch  die  Hand,  oder  mittels  eines  Stieles,  oder  mittels  einer  Zang« 
gesetzt,   bezw.  festgehalten. 

Behufs  dee  Lochens  lent  man   d&s  WerkstQck  zuiiüchit  auf  die  Ami 
bahn  und  treibt  den  DurchBchlag  in   erslere*  bi«   reichlich  V*  der  WerkitQt 
dicke  «in.    Der  Dnrckscblag  verdrängt  hierbei  das  Eisen  nach  den  Seiten 
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<)  Folvt.  Centntbl.  t8S4,  S-  1213  m.  Abb. 

Z.  d.  T.  d.  L  IS83,  £.  91  m.  Abb.;    1884,  S.  1011  m.  Abb. 
'j  Iron,  Febr.  ISisi,  S.  116  ni.  Scbaab. 


Schmieden  nnd  Walun  weniger  tlntaciua  Formen. 


kiiniueiebnet  gleichKitig  auf  der  nntcrcn  Fi&«hc  des  WcrkstQck«  disLitge  dm 

Loche«.  Dm  \verki>i(icl[  wird  hiernavb  angedreht,  Ober  ejnen  Locbrins  (einen 
h  bis  10  cm  weiten,  4  bia  7  cm  hohen  Rin^  mit  etwa  I  cm  Wandütürkci  oder 
öa  wut  hierzu  UuaüvJim  Loch  gelugt.  d«r  Durchschlag  u-burnials  üufgMtittt 
und  eingetrieben.  Dabei  wird  abennala  tlinen  nach  dt-i  Seite  r^rdHuifft;  «■ 
ftUt  aber  auch  ein  Schmbcheo,  wdcbiia  unmittelbar  von  der  vorderen  DunA- 
KhUgB&che  getroffen  wurde,  her«vif.  7uwiiilfn  treibt  man  d<^n  (bi^hpr  mitt^la 
der  Sänge  festgehaltenen)  DurchschUg  nillig  durch  da*  Loch,  wodurch  daamihe 
Qberall  gleiche  Weite  erhfilt,  hllufiger  erreicht  man  das  letztere  gelegentlich 
ferneren  Aufweilens  des  Loches  auf  tJnem  Dorn.  Der  Dorn  ist  ein  15  bin  30  em 
langer,  von  nnem  zum  anderen  Ende  un  Dielte  zunclimender  geiilrteter  Stohl- 
kStp6r,  dessen  Qaertcbnittügeitalt  derjenigen  de«  Ixicbeo  entspricht;  er  wird  in 
oder  auch  durch  das  Loch  getrieben  und  weitet  duaaelh«  hierbei  aus. 

Oft  dient  ei»  Dorn  daiu,  dein  [xiche  eine  von  iseiner  nriprOnglie-hen  vet^ 
Khiedene  Gestalt  sn  erteilen;  ho  m;vcht  man  mittete  dreieckiger,  viereekigw  nnd 
MchMckiger  Dome  ronde  Löcher  iJreivcltig,  quadratisch  oder  iecteeckig-  Daher 
bedarf  man  keiner  dreieckigen  und  sechMckigen  Do  re  buch  läge.  Beim  Dorch- 
■cbla^en  runder  LCcber  ist  e?  oft  nötig,  daaa  der  Mittelpunkt  de«  Loche«  genau 
Hat  eine  beatimmte  Stelle  komme.  Om  dieo  zu  bewirken,  schlägt  man  voraus 
Bttt«li  devKfirncrs  t.-ine  tritihterHiriDige  Versenkung  «in,  in  welcher  dann  der 
Darebscblag  leicht  richtig  aufgehetzt  weiden  kann.  Dn  Kfirner  gleicht  einem 
nindeo  Dorachlaf^,  nor  daas  er  statt  der  ubenen  oder  gerundeten  Endfläche  eine 
ktgelßnnige  Spitxe  becitxt. 

Strent  man,  bevor  da«  Werkzeug  durchgedrungen  i«t,  etwa»  Kohlenstaub 
ia  die  Vertiefung,  bo  erlmcbtort  dies  echlieasHch  das  Wiederheraunziehen  dea 
Dnrchschlftge». 

Das  Aufhauen  ist  vom  TiOthen  dadureh  veriebieden,  dass  die  üff- 
OQDg'  bloss  ilurcfa  Auf^iialteD  und  Aiuciiiaiidcrtreilien  doe  Eisetis  entetehtf 
nbne  da^s  Ton  letzterem  ein  Teil  vrcggcnotnmen  wird.  Man  bedient  sich 
dieses  Verfahrens,  wenn  e«  darauf  ankomnit,  das  Eisen  nebe^  dem  Loche 
ODgeschwAcht  zn  eirhalten;  wie  unter  anderem  bei  dem  Loche  in  einem 
llammer,  bei  Zangen ,  wo  durch  den  Spalt  des  einen  Teiles  der  andere 
Teil  durchgeschoben  wird  n.  s.  w.  Das  Werkzeug  zu  dieser  Arbeit  ist 
derAafhaDer.  welcher  sieb  vom  Schrot m eistet  nur  dadurch  nnterscli«!- 
det,  daes  er  schlanker,  seine  Schneide  nicht  geradlinig,  sondern  etwas  ge- 
rundet und  sein  Querschnitt  oral  ist  (I,  S17). 

Dem  ArbeilatOcke  legt  man  eine  Platte  von  SchmiedeiveD  unter,  damit 
die  Schneide  des  Werkzeugop  nicht  mit  der  AmhoaBbabn  in  Berührung  kommt. 

Di«  durch  Aufbauen  gebildt-ten  Lai.'ber  weiden  mittels  der  schon  erwfthn* 
lea  Dome  erweitert  nnd  TulendD  ausgebildet  I Anftreiben). 

Das  Aufhauen  dient  auch  zum  Einleiten  einer  Venweigong,  t.  B. 
bebnf«  Erc«ugung  des  Itankeuwerks  gewisser  Thlirlictichläge,  oder  «üaes 
Winkelbebels  u.  s.  w.  Die  abgerundete  Qestalt  dea  Werk-zengs  soll  auch 
li>«r  ein  Einreisten,  welches  bei  Anwendung  des  scharf kantigeu  Schrot* 
iimümIs  leicht  antreten  kt^nnte,  bei  dem  weiteren  Ausbilden  der  Gabe- 
langen verboten. 

T)  Die  Bildung  eines  Kopfes  an  Nlgeln,  Bolzen,  Nieten, 
nber  dem  sogenannten  Nageleisen. 

Das  Kogeleiiea  besteht  aas  einer  kürten,  dickwandigen,  tod  oben  nach 
unten  sieb  etwa«  «rwetternden ,  oben  veratfiblten  RChro  o,  Fig.  28,  mit  festem 
Bliel  b.  Der  ol*ere  Qnenchnitt  seine»  l.x>cbeM  entfiprirht  genau  dem  Querschnitt, 
welchen  das  IVerk^tQck  >c  dicht  unter  dem  Kopf  haben  loll,  nnd  die  obere 
FUcbe  des  Nage)eit>en>i  entspricht  der  Oestnlt,  welche  man  der  unteren  Fl&ehe 
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d«t  Kopfes  ^beo  will  (iit  alao,  je  nacb  Umstandeii  «ben,  ku^elfSm^  | 
ko(t*lf5nnig  u.  s.  w.).  Ra  wird  beäm  Qebrtmch  abec  d««  Loch  de«  l/Oi 
oder  «io  anderes  ge«igDet«a  Loch  gfllegt. 

l'il^Maa  Bctuoiedet  das  £!udu  einer  ^hOrig  erhitzten  Eisenstaii^ 
Ausstrecken  (S.  210}  zn  der  Terliiugten  Bchaftgestalt  (x..  B.  eine« 

'  aus,  benutzt  hierbei  nach  UmutlUM 

Ansetzen  (S.  ^11),  sorgt  jedenfaJli 

dsse  tu  dem  der  Stange  zagekehrtc 

dos  Schaftes  eine  schroff  aaftreteoi 

diolnmg  entsteht,  kerbt  sodann  die 

auf  dem  Abachrot  (S.  '2M)  gehör 

stiwkl  den  Schaft  in  da«  Nageleisen 

die  Stange   ab   und    bildet  nunmt 

Über  dein  Nageleisen  verbleibenden 

stUcktoü    durcb    HaouneraohlKge 

verlangten  Kopfgestalt  atu.     um 

gDQAu  zu    bekommen,    bedient   nu 

einea  8etzhanimera  (KopfBtempel 

tels  welchem    der   Kojif  geglättet 

oder  es  wird  der  roh  aasgescbmiede 

in  Oeeenken  («.  w.  u.)  weiter  ausg 

Offenbar  ist  die  Stützung ,  welche  die  obere  Kaute  de«  NageleiM 

Werkstück  w.  Fipr-  28,  bietet,  eine  ireriiige,  ein«  ungpnßgonde,  wenn  a 

sucht,   deo   Kopf  durch  ain  in  gerader  Linie  rorteclüreitendeH  WerkseuK 

den.     Der  Widi^rstand,  wslcher  der   beabmichtigten   UoiKestn'tiing  eutiß 

Mtst  wird,  steigert  siob  bald,  da  die  BcrührangaflJLobe  zwischen  Werkstl 

Werkseuu  *tetig  an  ünifang  xuuiuiml,  allniSbucb  so,  daaa  jene  StdUuc 

faasroicbt,  vielmehr  diis  Wcrkatflck  in  doa  Nageletaea  bineingcdrQckt  w] 

>^m  mau  abvr  die  Kopft>ilduitg  durch  Hatumerscblilse  bewirkt,  welche 

in  eroter  Linie  die  unmittelbar   getrofl''Rnen  Teile  beeiuHuwen  (1,&&I) 

Richtung  dieuer  SchUlge  forln-ähreud  wecbsuln   liLaat,    ist  man  im  ston 

Bolcfaeo  Drück«»    auszukommen,  welche  die  GrOtse  der  StQUu^    nivh 

Mhreiten.    Ist  der  Kopf  gebildet,  >o  ruht  derselbe  mit  solcher  Breite  o 

Nogeleisen,  daas  der  Anwendang  des  Kopfstempeli  keine  Bedenken  et 

stehen. 

I  IV«  Hier  kann  bemerkt  werdeo.  dasit  zur  Bildung  eines  Kopfes  oda 
Endes  an  einem  üolxen  u.  dgL  dberbaupt  vier  Wege  mfiglicb  aind,  unl 
chsn  raan  nach  den  Umstilndon  zwcckmiUsi^  wählim  uiusa:  u.  Mikn  nimn 
▼On  solcher  Üicke  wie  der  Kopf  err^rdert,  unJ  erujiigt  iten  düiineret 
durch  Aosatrocken  unter  dem  Hammer;  dieses  Verfuhren  iat  gewChnlich 
liofig.  b.  Man  verwendet  «inca  Kisenstab,  der  ttwas  ilivkur  ist,  »Is  d« 
ceogeode  Schaft  werden  soll,  ond  bildet,  den  Kopf  wie  bntohrieben  ül 
Kagaleisen.  c.  Der  L^iseustab  bat  von  vornbereia  die  Dicke  des  Schaft« 
dann  fehlt  die  für  die  StQUuug  im  NiLgeleiacn  erforderliche  Schulter, 
der  ganzo  Schaft  gestOtst  werden  muss,  aleo  sowohl  sein  unteres  Ende,  i 
sein«  Soitoullicben  durch  feste  Klächen  su  hindern  sind,  eise  n-ndere  als 
forderte  Gextalt  anzunehmen,  d.  Man  schweisst  nm  das  Knd«  des  Schaft 
Bing  fe«t,  um  die  Verdickung  zu  erzeugen;  diesL's  Verfahren  ist  besuu' 
die  grOsslen  Köpf»  geeignet,  we!r.be  durch  doa  dazu  nfitige  starke  8 
leiebt  ristdg  ansnillen  wDrden,  wenn  man  sie  nach  b.  oder  e.  vsrTortigen 

8)  Das  Schmieden  über  dem  Dorn.  Hoble  (ring-  oder 
artige)  Behmiedarbeiten  kSnnen  anf  ihrem  Umkreise  nicht  ohne 
^iffung  ihrer  Uastolt  gohlmmert  werden,  wenn  man  sie  uiobt  oa 
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is  die  Höblong  iiaäsonden  Dorn  steckt,  der  gewChoIich  aus  einom  Tral- 
Koförmi^Qn  Eüensta'be  befrteht,  und  mit  Lehrawuser  bestrichen  wird, 
va  eicht  mit  dem  ÄrbaibtDcke  zusaauuenzuscbwoisäBD.  Gr&ssere  Hinge 
bbarbeitet  man  anf  dem  kegelförmigen  Honio  des  Ambosses. 

In  msQchen  falten   kommt  es  b«  dem  Schmieden  röhr-  oder  rinffartiger 

0«S«ii<tlnde  Ober  dem  Dorn  nli  ein  Vorteil  in  Bt.'tracht,  dam  die  EiscnFaoem 

tu  der  ErOmmaog  laufen.    So  werden  kleine  eiaerae  S«hranbenntuttero  evreck- 

BAasiger  aaa  einem  Ei»enttabe  aber  dem  Dom  gebogen  und   geacbweisst,  statt 

y»  aem  Vollen  gewhtuiedet  und  nacbbcr  gcIacBt  su  werden.  Im  erettirn  Falle 

at  die  Lage  der  Einetifaieni  fiuit  ütberi-inatiinmend  mit  jener  de«  Scbniii)>euge- 

vindta,  welchea  in  Aue  I.ocb  gt«chnitt<<n  wird,  und  das  flewinde  wird  darum 

duterhader,  indem  es  nicht  »usbricht  oder  bröckeU,  wie  va  bei  Mu(teni,  welohe 

aas  vollem  Eisen  gelocht  werden,  leicht  geeohieht. 

9)  Das  Hchmieden  in  GeaeDken.  —  Rande  Gegenstände  können 
ilire  riebtige  tiestalt  durch  Schmieden  auf  dem  Ämboäse  nicht  erbalten, 
vhl  die  flache  Qeetalt  der  Hammer-  and  Amhouababn  die«  nnrnSglich 
Mclit  Aach  Stucke  mit  ebenen  Flüchen  eind  oft  auf  dem  Ambone 
^Ini  vollenden;  entweder  weil  eic  die  Flücbon  nicht  paarweise  einander 
B^cBflber  stebend  darbieten,  oder  weil  ibre  Gestalt  überhaupt  nicbt  dnrcb 
^  biiher  angeführten  Uilbtnittel  leicht  und  genau  genug  ausitnarbciten 
*rt-  Noch  mehr  leuchtet  dies  rDcksichtlich  solcher  Gegenstände  ein,  deren 
OberüSche  eine  Abwecbalnng  von  ErliDhungen  und  Vertiefnngen  als  Ver- 
*«ning  n.  s.  w.    darbietet.     In    allen   eben    bex«iclmeten    Fällen    bedient 

lieb  vertiefter  Formen,  in  welche  das  Eisen  hineingeschlagen  wird; 
oi«e  Formen  fflhren  im  allgemeinen  den  Jlanien  Gesenke  und  eine  Werk- 
itltt«  bedarf  ihrer  oft  in  grusaor  AnzaliL 

Ein  Qeaeak  beetöht  entweder  bloss  aus  einem  üntcrteitt  (TJntorgeienk), 
^tt  aot  einem  Unter*  und  einem  Oberteil  oder  endhcb  au«  caebreren  Teilen. 

Die  Unterteile  werden  mit  einem  daran  sitzenden  Zattten  in  das  Locb  dea 
^)MHei  gnlockl;  oder  man  «teilt  aie  (mit  Üacbem  Boden)  auf  den  Amboea 
''»■balb  eine«  viereckigen  Hinge«,  deaten  Zapfen  in  diu  erwfihnte  Loch  tän- 
RMM  wird)  oder  aie  haben  einen  Bachen  Boden  ond  schrfige  Seiten,  nnd  wei^ 
<(a  in  einea  whwalbenKbwunzf&nuigen  Fals  der  Ambossbahn  eiDgeechobea. 
^■■■(i  groMe  üntergeoenke  werden  ohne  alles  Refeatigungnnitt«)  flach  auf  den 
~^i^  gestellt  und.  um  bequemere  üiindbabang  zu  gestatten,  mit  einem  eisernen 
P*1r  rera^eo.  Da»  Oberteil  (.Obergeienk,  Sctsbammerl  einea  ÜMenkes 
ut  iiDe  hamnietftliuliohe  Ueatalt,  enthält  in  der  Bahn  die  gehftrigt:  Vurtiufang 
!'^  «itd  an  dem  Stiele  gebalten,  während  man  anf  den  Kojif  HitmuierKlteicbe 
wl,  OB  doa  swiachon  beiden  Gcsi^nktellen  liegende  EUen  zu  formen.  Zuweilen 
'•M  der  Stiel  «owohl  am  UnUr-  uls  auch  »m  Ol>ergefleok.  Die  Oeeenke  sind 
***  Sohnuedatsen  geRia<!ht,  anf  den  vertieften  Fllichen  aber  mit  nnfgesobwei»- 
^  iti  sebtrteten  (ttahle  belegt. 

Ue  QaienkbJdinngcn  sind  nor  in  einigen  Füllen  dureh  Avisfeilen,  Graben 
'•ygl.  an  ersengeo;  der  regelmSaaise  Weg  ist  da«  Einschlagen  mittels  eines 
jt*''iMtt  8t«bl>tfiekea,  welches  die  Oeatalt  des  im  Geaeoke  au  schmiedenden 
6*B(HUDdes  bat  (Kern). 

.      l'atcrteile  allein  reichen  f&r  Jene  QegeustAnde  bin,  welche,  wenn  sie  tm 
"^■nke  li^^n,  oben  eine  ebene  tuche  darbieten. 

Werden  Oborgcacolie  verwendet,  m  ist  au  beachten,  da««  der  Stoai  des 
^jywa  sun&dist  diese  trifft  und  erst  durch  ihre  Vermittlang  daa  Werkstfick 
«■BihL  Man  verwendet  daher  für  den  Torliegenden  Zweck  mdglichet  schwere 
^■UlSr,  wenn  nicht  Pressen  (S.  176)  vorgewogen  werdon. 

Beitpiele  sind  folgende: 

Eine  viereekige  Scbranbeamatter  mit  Anaats  (einer  daran  be6nd- 


lichoD  rondea  Sclifilbe).  —  Du  QmbdIc  imtfailU  ^e  7ertloFuag,  weldi« 
von  der  QMtalt  <ler  Bcbraiibenmutter  itt  (wenn  mftn  "bei  lelnliTCr  roo  ~di 
Loche  nbneht).  Da»  EisenstUck  wird  Torläußc  auf  dem  Amboe«e  »o  weit 
möglich  ferti|;  gMchmi«di.>t,  d&nn  in  das  Gewolc  gelegt  und  ßberhKmaiert.  _ 
Tom  Hammer  getroffene  Seite,  all  die  breitere,  ist  die  Gmsdfl&obe  de«  Anaatiet-J 
Der  Boden  des  Gesenke«  mxxt  ein  Loch  haben,  damit  man  die  vollendete  MotteiM 
mittels  eine«  Stiftes  t-on  nntcn  naeb  oben  bfrAoattoseen  tann.  , 

Kin  dreieckige*  Stftbcliea.  Dm  Qceoak  eatbUlt  eine  Einkerbung,  di^ 
durch  swei  «cbrä^  En^ammcniauferide  KULcfaen  gebildet  wird.  Die  dritte,  ciffen-  \ 
S<nt«  trifft  der  Hummer.  —  In  ÜhnlicbeD  GoseDKCn  kUnntu  roh  vorgocbmitdet-^ 
seohseckig«  Schraiiln-nitutttmi  (ohne  Ausuti)  oder  Rvcb«i.<ckige  &cbrHuljriik&pSI 
Q.  der^l.  fertig  geichlagen  «erd^^ji,  indi>m  tv»r  diu  Gesenk  jeweilic;  nnr  i«^^ 
doc  Seitenflicbra  berührt  und  glittet,  das  EiseiiitQck  aber  schrittweise  in  re^nj 
•ofai«dene  Laffo  geitrt>ht  und  ftherhäcomert  Trird.  Doeb  bedient  mnn  «tcb  A^S 
dieten  Fall  lieber  eines  Gesenkes,  desven  Vertiefimg  drei  Seiten  des  Secfaseck-^^ 
darbietet,  nüinüch  eine  als  Bodeoflftcbe  und  zwei  schräge  als  SeitenBftfben. 

Kin  hulbrandei  Stflrbcben.    Da«  (iesenk  enthfllt  die  Vertiefung,  d i 

runden  Seite  des  Stüekea  entsprecbend;   die  flacbe  Seit«   bildet  neb  durch  d^l| 
Hatnnierbnhn.  I 

7.U  groww  Arbeit  dient  der  ÜeaOnk-Klotx,  ein  fiermitiger,  fa<t  wOrf^— | 
förmiger,  von  Rlien  gegoeaener  Block,  x.  B.  ih  cm  itn  (jnadrat  und  S5  adWt] 
SO  cm  dick,  welcben  man  auf  einem  AmboMstocke  nach  Bedarf  auf  nne  ocra« 
die  andere  seiner  «ech«  PlOcbea  legt  Von  einer  der  breiten  qDsdratiAcl».  < 
Grundfi&chen  nach  der  entgegeDgeMtsten  gehen  quadnitiicbe,  rochteckiRe,  nir^  <f| 
Löcher  Ton  rerüchiedeiier  uröcse  bindurcb,  welclie  gebraocfat  werdon.  wt^an  irv  ^ 
daA  Gcrftt.  als  Locbscheibe  benntscn  vill.  Die  vier  gleichen  Bchmal^n  Sei'^eo 
•ind  niit  halbrunden,  winkelfÜrmigen  Idreieokigen)  und  riereckigen  (Juerforckm . 
und  Bippen  Torachledcner  GrOuc  Teniehon,  nm  aU  Uotergeaenko  im  dienen.         | 

Nach  dem  Geengten  ergiebt  sieb  k-icbt,  in  welcban  FSIlen  die  Qesexkh 
Kweit«ilig  Min  müMien.     Oberteil  und  Unt<>rteil  sind  einander  gleich,  wenn   da 
herrorxuorio^ende  Oiigenitand   Ejminct  riech    ist.     Der  einfachste  l*^!!    ist   du 
Schmieden  eines  glatten,  runden  Btabes.    Das  Gesenk,  welches  hienni  diettl 
(RnndgeieDk)  enthAlt  im  Unterteil,  und  ebenso  im  Oberteil,  eine  nahotu  ball^ 
waUenlorfflige  HShlung;  du  Eisen  wird  nach  jedem  Schlage  gedreht  und  nicb 
und   naeb   auch   durcb   das  Gesenk   fDrtf^cr11i;kt,   wenn   der   cu   gestaltende  T(il 
iSager  ist  als  dw  Gesenk.     Das  Schmieden  des  Rundeiüeng  auf  dcu  Eieenhla- 
mern  gebiSrl-  hierher.    Ist  ein  rundet  EisensbOck  mit  Helfen  n.  dergl.  reniirti 
oder  mit  einem  kugcin^rmigen  Knunfo.  mit  Binar  Ausbaucbang,  einem  AVu'dn 
u-  der^l.  veriteben,  so  entsteht  hierdurch  blow  eis«  leicht  begreiflich«  V-t 
denbeit  in  der  Gestalt  der  Geeenlt-Halilnnff.  und  die  Bewegung  de«  Ein^.    < 
schränkt  sieb  hivr  jedenfatts  auf  Drehung  (ohne  Portscbiebeo).   Grobe  Sebraubn 
können   gleichfalls   auf  s'>1che  Weise  im  Gesenke  geschmiedet  werden.     PUche 
Gegenstände  aber,  welche  in  sweiteiligen  Gegenken  cescIiDiiedet  werden,  gcstst* 
ton  weder  nOcli  erfordern  si«  eine  Drehung.    Ein  Beispiel  dieser  Art  ist  boi  der 
VcTfertigung  des  damascierten  StiLhIt  vorgekommen  (S.  421:   andirre  sind:  der 
Schaft  eines  ScblÜMels  samt  dem  I^rte,  der  Ring  oder  die  Raute  eines  SchlB*- 
BoleM<  u.  dergl.  mehr.   Zu  rinnonartigen  Stttckao  gebrauobt  man  ein  entspreoheod 
ActsgehShltet  Unterges^nk  und  ein  erhaben  gerundete«  Obergeaenk ;  d««  vorlfiufig 
flach  nnageschniedete  Eisen  irird  auf  das  Üntergeeeok  gel^  nnd  dnrcfa  dai 
daraufgesedt«  Obergewenk  eingedruckt,  wobei  man  ex  nach  jedem  Schlage  ein 
wenig  weiterrilckt.    Beismiele  diese»  Falle»  sind  eine  Rfihre  für  Drecbel.-; 
Uohleise»  fQr  Tischler  ouer  Zimmerleote.     Auch   wenn  et  sich  danun  li 
ein  DacbeA  Eisenstüok  in  einer  RNire  za  bilden,  formt  man  et  cuerit  in  rr^n-ur 
7wat«itigen  GcBCoku  <ler  erwähnten  Art  rinni'nlkbnticb,  und  Tollmdct  die  Bie* 
gung  ftuf  dem  Amtbo«*home  iS.  301)  oder  einem  Dome. 

Die  ErgftnDtng  der  gewöhnlichen  Schmiedearbeit  durch  die  mittaU  Auf> 


*)  Preehtl,  Teohn.  Bneykl.  184S,  Bd.  It.  8.  M8  m.  Abb. 
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Mtsbammers,  Dorctucltnitt«  vmd  G«Mn^8  mOtte  durch  folR«Qdes  B«üpi«l  belendi- 
tet  verdeD.>) 

¥.*  tt>Ü  einR  der  unter  dem  Kabjoien  der  EweotjaliD- Wagen  lu  befeitiffen- 
dea  Eben,  welche  da«  Federgehänse  tragen,  geecbmiedet  werden,  'in  demselben 
wild  ein  iccbWcldg«  Stfick  Sehmiedeiscu  vcrweoilcL,  in  wekbca  man  is  «ntw 
Hitze  ein  pnar  rißnenartig«  Vertiefang«n  (Fig.  29)  ichlägt,  welcli«  denjenigen 


e. 


n$.n. 


Tie   30 


TeQ  begreonn.  der  rar  Ose  Biugabildet  werden  boU.  Dn  äen  Abstand  a  dieacr 
BianMt  ohne  weiteres  richtig  zu  erbnlien.  lind  iwei  KetithämineT  (S.  212) 
BiHtels  ihrer  ti«crDca  Stiele  gabielartig  zuHaRiin«ngeichweiHst-  Man  eetst  dann 
aläcbieitig  iwet  Kehlbamm«-  b,  Fi^.  30.  von  denen  der  eine  aeiteng  des*8chniie- 
aea,  der  andere  teitcns  «eines  Oehilrvn  j^ehaHen  wird,  auf  da«  Werkitüclc  and 
Hat  diwvibeii  durch  dvn  Bammer  to  ein- 
treibe, ilam  dii!  durch  Fig.  31  vernno- 
Uchte  Öntalt  entsteht.  Hiertiiif  »treckt 
man  link«  und  rechts  Tom  MitlelatDck  in 
gewOhnlicber  Weite  und  creiolt  bierdurch 
3i«  Gertalt  Rp.  32.  Da«  Mittelstöck 
vird  hierauf  twucben  Ewei  Kelilhiranivtn 
\V-^.  331  winketxocfat  zur  Bohle  de«  Werk- 
MA$  gntr<<:kt.     Du   alli^-s   findet   xtatt 


^fÜ^ 


Tit-H. 


der  ersten  Hitxe.    Nachdem  daa 
WttkitÄck  wieder  erhitit  worden  ist,  legt  man  e«  nwischen  «in  Cntergeeonk 


Flf.  « 


Tis.  33 


U)  und  ein  xu  dievem  poMendes  Obergeacnk  (kräfige  Stift«,  welche  in 
«t  dca  Untergesenkii  gr^fen.  aorgeo  dafür,  dau  die  beiden  0«8«ukteile 
»tttig  Cbereinanoer  m  lie^tCn  kommeD).  In  diettem  Oe*enk  erfolgt  zonäcliM't  di« 
'»wt  Anabildong  der  r>t>e,    indem    man  ereteret  unter    einen    entsprechend 


^tke  Engine«-,  Febi.  ISSO.  S.  154  m.  Abb. 
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II.  AlMcltnitt. 


»chwwen  Hammer  (oder  eine  Prawe)  liringt-.  aUdaan  werden  iwei  Dome  •, 
volche  gut  poBModo  hOcber  in  beiden  GeMnlcteilen  »D^braoht  «ind,  durch  d 

gelrielteii,  welche  die  im  GrundriM  der  Fig. 
za  erkeonendoD  AusboKungvo  dutcb  UinwegecB 
den  der  betxeSeiKlfn  Kiaenmengen  auibildßa. 
WerIntQck  wird  endlich  mm  drittenmal  erb 
and  in  einem  sweiten  Geaenkpaar  in  die  du 
Fig.  85  daiK«*^^lt«  Qertalt  {IbergeffibrL 

Kin  henrorntgeDdei  Beispiel  desOeBenkacIn 
dem  bildet  die  Hentellung  echmtedeiienier  Lo 
motiTtoile  nach  Haswoll').  Kig.  30  und  87. 

Die  Figuren  nttFlIen   insbeeondCTO  da*  Ge» 
nim  Schmti^den  ejnas  Ereuiilcfipfee  dar.     n  iitt 
wiwetnjasBcn  dae l'ntfr^iMenk;  e»  bt^renrt  in  «eii 
■enkrechtcn  FlAchen  einen  Teil  der  Gl^itbahi 
des   Ereukkopfea  und  swei,   Eerastilcken  xn  i 
gleichende  StQeke  b,  welche  den  Haie  de«  Ej 
köpfe«    umacbLiewen.     Sein  wagvrecliter  Tei 
Rrenüf  teil«  jene,  teils  die  Endtl&cbe  dej 
ten  Halaeei.    Zu  dem  Untergenk  kann  man 
d«D  T«n  c  rocbnen,  wetdier  den  Best  des  i 
köpfe*  von  aoMen  umscblieart.     Als  Obetw 
bleibt  aodaoii  der  Stempel  d,  welcher  TermOge  de«  ZwificfaenttScket  e  mit 
USncb  der  Wucerdmckpretse*)  rerbunden  igt     Den  Teil  a,  wie  den  oadi 


o 


o 


o 


o 


Tit-ti. 


l 


^j5 


7 


7i(.  aa. 

welcbe  aus  Gumcimd  gcfertitft  eiuJ,  utnicblieann  starke,  warm  aufgetoP 
Ringe;  die  richtige  gegenmMtigi^  Livt^e  Kwlitchen  e  nnd  a  gcwiunt  mao  U 
dordi  einen  Veraats,  teile  durch  Murketifle  oder  DObbeL  Man  hat  nun  i 
Dntogeaenk  auf  da»  antere  QnerstilcU  der  Prene  gfl»at«t,  d  aber  mitteb  elt 
HOfamOnehfl  «o  emporgehoben  iHul>h{ihA  5S  cm],  dam  die  Öffnnng  dea  Vnt 
geeenket  frei  lugüngUch  iat,  Eio  Schweiaspacken  Ut  auf  1S5  mm  Dicke  u 
SdS  Mint  Breite  nnter  einem  Hammer,  dce»cn  BXrgewicht  4  t  betragt,  otu 
sehtniedet  und  Ton  dieeem  Stab  ein  9i  bis  97  kg  •chwerea  Stdck  (gewogen)  i 
gehauen.  Dauolbe  wird  Mdann,  nachdem  oa  bis  m  hober  WciMglut  erbi 
worden,  in  dae  Geieok  gelegt  and  sofort  d  niodergeoenkt.  Dan  sehr  w^ 
Elften  fliesst  unter  dem  auf  e4  aiuue&bten  Drucke  in  alte  freien  llohlräame» 
kleiner  überachuES  entweicht  durofa  die  7i<>r  rinnen f'lrm igen  Spiulräume  nriMl 
dem  nntenfn  'IVil  dn  Stdckw  *  und  dem  G'eietiktcü  c  Fin  Kiug  i  begr« 
die  Tiefenlage  den  Obergeaenk«  d. 

Das  AblösL>n  des  fertigen  SchmiedectOckea  an«  dem  Gesenk  erfolgt,  tnd 
mELR  unter  Vermittolnng  swcier,  an  r  befindlicbcr  Elaken  und  eingeleig 
Ketten  das  Zununmengehörige  zunäobit  von  a  abbebt:  die  Backen  b  önd  Im 
durch  Ilaminereohläge  zu  I9«en.  Abdann  wird  n  nebet  Zobehdr  a&tfernti  n 
untentatst  e  entepr^hend,  Ifist  die  Ketten  und  riebt  d  am  dem  SehmiedMtt 
und  drilokt  endlich  durch  Aufteilten  geeigneter  /wischemtacke  den  Erenib 
BatA  onten  ane  dem  Gesenkteil  e.  Innerhalb  tO  ätuodeu  •ollen  S&  tns  SO  < 
eher  Sofamiedaetfioke  erzeugt  werden,  deren  Herstetlnngsprcii  <e.  d. 
loftanger  i»L 


')  Zeitachr.  d.  Österr.  Ing.  n.  Areb.-Ver.  1872,  S.  829  ff.  m.  Abb. 
»)  Z.  d.  V.  d.  I.  1863,  S.  S87  m.  Abb. 
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Der  Druck,  welchen  jode«  omm  dea  Wetkstflckai  erfährt,  kann  wie  folgt 
^    .jhoet  werdtjo:  Din- Qucncboitt  ist:  295.160  +  4.13.5  .  Sl  ^U  130  ^mm.  der 
IHtiak  kof  den  Mönch  der 
Pron  vird  xu  750  OOü  L-n 

Ang^oeben. folglich  ist  der 

Dnor   anf    l    qmm    da  ' 

Qntaebnittee:  i 
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=  lß.4  hff. 
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Ton  den  ReibungK- 

■ta  abgwehen  wird. 
All  Tonuff  die«e«  Her- 
■t^angiverfureaH  ge- 
RnOber  dem  anderen, 
Bach  welchem  der  Kreux- 
kB|i[(lnrcb  Spauabhi^ben, 
hciw.  AnsBcnneiden  aus 
(■tem  TQllea  Scfamiede- 
ittck  gewonnen  wird, 
btUdieQaelle  mit  Bucht 
4ii  ihrcfa  den  FInn  her- 
miebniehte  gflnstige  Fa- 
Rnltge  de«  Schwei»»- 
ow»  hcnror. 

iBiUifl  Beiipiele  de« 
■nUnetia      führt      die 

Die  KegcnBeilige 
I>>Kr  der  GcBenhleile 

Ttouff  maa  in  rielea 
ftH«  ohne  weiteres  zu 
pvioo« ,  in  niiuchea 
nUtn  henutst  man  Merk- 
**ifte,  wie  TOrhin  angi?- 
pk«>  irurd».  Difuelben 
■ül  aber  meiKtenB  den 
^  in  Frage  kommen- 
•la  BaBfproebung«n  ge- 
IWtwr  nicht  wider- 
*lMttBUiis  genug.  Man 
*Hd*t  detbalh  riclfacb 
Wbmi! ,  oft  rabnien- 
^tigeHfrTorragnngcn  bd 
*■  riaeo  Qe«»nii  an, 
Mhmd  du  onderp  so 
ipMM  wird,  das  ea 
™  geaannten  Hervor- 
'*P»8tii  entlang  gleitet. 
Bti  hluEger  Anwen- 

^■oke»  xuni  Schmieden 
»jjfcr  gleicher  StOcke  Ut 
^1  sBUieh,  doB  Obergncnk  mit  dem  TTntergesenk  durch  einen  federnden  Bügel 
*T»WaiJtD,  welcbtT  ohne  weitere  POniorge  de»  ftebmiede»  heide  Teile  in  ihrer 
1 'y*"  ECffenieitigen  Luge  erti&lt;  aoch  verlohnt  e«  der  Uohe,  das  Oberieil 
™'  "tti  lalTenden  B5i  unmittelbar  ta  vetbindun.  So  arbeitet  man  zuweilen 
'f^Qaeuken  im  Fullwerke.  Dabei  {«t  das  I7ntergeiieDk  feetgeatellt  In  slei- 
'^  ^tw  kdan«Q  die  Diuopfh&mmar,  Obecbaupt  Uleivh&nuner,  S.  205  (welche 


a. 
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nar  ein  verroDkommDCtc«  Fallwerk  eind)  zum  QcBenkeohmiedea  g«bniacbt  wi 
den*),  «beoHO  aadete  SchmiedemaMhinea  (S.  207). 

10)  Das  SchweUeen  (I,  450).  —  Die  Verbiadnng  rerschiedeaer 
ESaenstUcke  za  «inom  Ganzen  and  die  Voreinigong  zweier  Enden  eins 
lüUnlicbtQ  Stuckes  kommt  beim  Scbmieden  so  oft  vor,  dtuss  die  ScbweisS' 
barkeit  des  Eieens  nicht  nnr  eine  willkommene,  sondern  gerade  jene 
Eigenschaft  i&t,  durch  welche  vonUglich  d&a  Schmiedea  eine  so  ftusge* 
dehnte  Anwendnng  erhält  nad  die  Verar1>eitung  des  Schmiedeisena  ihre 
ungemeine  Wichtigkeit  erUngt  hat.  Auch  Stahl  mit  Stahl  and  Eisen 
mit  Stahl  werden  oft  durch  ä(.-liwei&aen  vereinigt.  Das  Anstiblen, 
VerstSblen,  Vor.4tSblen  eiserner  Werkienge  u.  dergL  ist  eine  Arbeit 
von  grosser  Wichtigkeit.  Man  beabsichtigt  dabei  nicht  nur  Kostener* 
spaning,  indem  man  die  Sttlcke  blosa  teilweise  aus  Stahl  macht,  ftondem 
ein  anderer  wesei-tücber  Vorteil  besteht  darin,  dass  die  verstShlten  Werk' 
zeuge  nach  dem  Hurten  einerseits  die  Festigkeit  nnd  ün Zerbrechlichkeit 
des  Ki&üDB,  andurersuite  an  den  Stellen,  wo  dies  nütig  iat,  die  USrte  de« 
Stahles  besitzen.  Hartes  (koblenstoffreicberes)  Eisen  schweiest  weniger 
leicht,  als  weiche«;  der  Stahl  im  altgemeiaeu  8cbwei*er  als  Eisen;  der 
Gtusstahl  insbesondere  am.  schwierigsten,  und  mancher  Gossstahl  gar 
nicht.  Im  allgemeinen  ist  die  Schweisshitze  des  'Stahles  geringer  ab  die 
de«  Bisons,  und  dieser  umstand  muss  borllcksichtigt  werden,  wenn  die 
Scbweiseung  Oberhaupt  geüagea  und  dabei  der  Stahl  nicht  durch  in 
grosse  Hitze  seine  Qtlte  verlieren  (verbrennen]  soll.  Übrigens  sind  rasche 
Erhitzung,  moglichtit  Tollkommener  Aueschlaes  der  Lofl  von  dem 
Feaer  liegenden  Eisen  and  Stahle,  and  zweckm&esige  Ge»taltang 
BU  verMOigenden  Teile  wesentliche  Bedingungen  tu  einer  Tollkoramani 
Schweiuung. 

Mao  beatreut  daher  die  ins  Feuer  gebrachten  AcbeitctQoke  mit  thonbal- 
tigem  Sand  (Schwei3A9iB,ni:l]  oder  Eerriebenem  Lehm,  der  mit  dem  Gldhipan 
der  BüenuburO&chc  Euearomonachmilst  und  eine  kirbtll (Lasige  Schlacke  bildet, 
doreh  welche  die  Luft  abgehalten  und  die  mvtalliaclie  HvrQbrung  der  zu  ra- 
einigeoden  Oberftädiea  enn$g!icht  wird.  Bei  Stahl,  TorzQgHch  Gnaeetahl,  wird 
statt  de«  SobweiiamideB  serstoBseoei  grUDet  Qlu  oder  feingepulrerter  Sandstein, 
oder  geachmoluiDer  und  gepulverter  Borai  (den  man  von  anssen  auf  die  Fege 
streut,  nachdem  das  Innere  der«elberi  mit  einem  Brei  vqq  Boraxpnlver  und 
Wataer  bestrichen  iet),  am  bevten  fein^oimlvei-ter  Schwerspat  (indem  man  die 
in  veretoigenden  »chon  glUheodon  Stück*:  ulnseln  ditrin  umwendet,  aofeinaadar 
l^t,  flüchtig  zasammenncblägt,  wir<li*r  erhit/.t  und  vollundii  unter  dem  Uammer 
scliwfiiast)  angewundet,  weil  !>and[  xn  strengUdüfiig  fllr  die  geringere  SdiweissbitM 
de«  St&hle«  lAt.  Dttn  T«ilen,  w«li;hü  zu  vereinigen  aind,  gielit  man  eine  »olclia 
Gestalt,  da»  sie  eich  n.-i«h  erfolgter  Verbindung  auf  einer  nicht  so  kleinen 
FlAcbe  b«rQhron,  und  zugleich  die  Hammorachiage  beciuem  und  wirksam  in  der 
erford<;rlicben  Richtung  Angi^bracht  werden  kOnnen.  Schon  vor  dem  l^hitMB 
vereinigt  man  oie  womöglich  bo,  doM  sie  susammenhalton  und  —  an«  dem  Feaer 
g»i:og?n  —  ohne  ZeitrerfuHt  gehämmert  werden  kOnnen.  Nor  beim  Zusammen* 
schweiuen  von  Gnasitahl  mit  Eisen  ist  es  vonunehen,  beide  abeeMmdort  {des 
Stahl  wenig  Qber  das  dunkle  Buf>;l(lbeEi,  das  Eiseo  bis  zum  WeisiulQhenj  ni 
erhitaon  und  dann  eirat  zusammen  zu  legen,  weil  man  auf  diese  Weise 
im  stände  ist,  jedem  Teile  die  fUr  ihn  geeignet«  Hitte  zu  geben. 

>J   GoHOnk  SS    Eisenbahowngcnrlldern:  Poljrt.  Centnlbl.    1855,   8.  U 
a.  Abb. 
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223 


Falffmdea  Schweisspulver  irird  anm  Sehweinen  reo  Stahl  auf  Kscti 
•elf  ^rulimt:  S5,6  Bora&ur«,  8f>,l  Irockenes  KochiaU,  S6,7  BliitlaugenuJx, 
T,ö  Ejinnhonium,  fein  serrielwn,  innig  gemengt  nnd  auf  die  Schweiamtelle  g«- 
tttKiil;  beim  ZoHaaimenicbweieaeii  von  Stjibl  und  Stahl  «oU  toun  nehmeii: 
41^  BoraSure,  3A  trockenes  Soobaal«,  15,5  BlntlfkugcnBals.  8  entwiLMCrtea  kohlen- 
nniti  Natron.  Verwandt  hiermit  ist  die  Vorschrift:  UluUaQgeuaSz,  durch  Er- 
«ftrseo  in  ein  weis««  Pulrer  verwandelt,  7  Teile,  entwAMertes  kohli^Dsaares 
KakvQ  2  Teile,  gebrunotet  Borax  tat-Iir  vdcr  weniger  nuch  BoBohatleiibeit  dei 
StiUei.  Noch  &mlere  beim  Schwollen  von  SUtlnl  (namentlich  nuch  GnantAfal) 
Kof  QwD  bewfthrt  gefundene  Scbweiwpul rer  find  folgende:  a.  8  Teile  Sefawer' 
■ptt.  1  T«il  Gliugalle,  1  Teil  Brauoeteiai  b.  12  Teile  recht  gut  iretrocfcneter 
h^m,  i  Tale  kkroinicrte  Soda,  2  Teile  Pottasche;  c.  8  Tdle  fiortix,  l  Teil  5b.1- 
VMk,  1  Teil  BIutUageiURU  susanmec  iti  WaKei'  aufgellet  und  unter  bestftn- 
digeta  rmrühren  hei  gelinder  Wlrm«  »nr  Trockenheit  abgedampft  (bei  ta 
rfeHcca  Erhitiea  dieser  Hftma  kann  Hsplodon  durch  gebildcien  ChlorsÜckitoff 
■BtWta). 

Die  ersten  Haramerschläge  sollen  beim  Schweiseen  sehr  rasch  anf- 
eittuder  folgen,  aber  oicbt  sehr  heH\g  sein;  man  scblSf;!  jedoch  aUlrker 
m.  wenn  einmal  die  Vereinignng  begonnen  and  nach  dem  Vordbergchen 
dts  liQcbsten  Hitzegrades  das  Metall  etwas  mehr  Festigkeit  erlangt  hat. 
Kleiiie  mit  Onssat^hl  vorznütKlilcnd«  StUcke  (Meisöel  t..  B.)  laosen  sich 
ohne  Hlmmem,  dari;h  rasches  und  kraftvolles  Pressen  in  einem  grossen 
Sdinttbütocke,  schweissen.  In  dem  einen  wie  in  dem  andern  Kall«  moss 
^'^  geUngea  wordcu,  dass  die  im.  Innern  der  Schweisafuge  enthaltenen 
«BislSsBigen  Schlackentcile  möglichst  Tolbrtündig  hernusg>^rjaet£cht  wer- 
<*U<  iut  al&o  der  Druck  oder  das  Hfimuieru  au  der  vou  dem  Aasgange 
^  Fnge  entferntesten  Stelle  anfange  und  tasch  gegen  den  Ausgang 
•litot  fortschreite.  In  dieaer  neEiehung  ijt  es  auch  vorieilhafl.,  den  sa 
TCfiinigeoden  Flachen  eine  gewölbte  Gestalt  in  der  Art  tu  geben,  dfi£8 
W  sich  anfangt!  nur  in  der  Mitte  berühren  oad  für  die  Schlacke  der 
AttsgMig  sn  beiden  Seiten  frei  bleibt.  Es  ist  anch  eine  Einrichtung  an- 
Pgibw  worden,  um  die  Schweissung  durch  den  Dampfhammer  in  dem 
"Uu  £rhili4'n  dienenden  Flammofen  selbst  vorEnnehmen '). 

S«t)r  guten  Erfolg  hat  die  Anwendung  ruhigen  Druckes  statt  der 
"UHQencblftge  fUr  das  ZusammoDdrUcken  der  zn  schweist&enden  Sttleke. 
D»  ffoBBerdmckpresse  ist  wirksamer  ab  der  Dampfhammer,  weit  die  Wlr- 
"H  ■J«r  HvDmerschllige  nicht  imiDcr  bis  znr  errordurlichen  Tiefe  ein- 
^'Üflt,  ftQoh  xn  knrw  Zelt  (I.  bb2)  wührt. 

^  gleichem  Sinne  echweisHt  man  zwischen  Walzen  die  RadkrSnss 
™  B»enbahnfnhrwerke*J,  was  Im  wesentlichen  zusammenfSUt  mit  der 
«Wdlnng  der  Schweis»i)ackea  behufe  Auabildens  derselben  zu  Stab- 
o«ra(8.  179J. 

Bei  dem  Schweifisen  dünner  Gegenstände  sind  besondere  Vor- 
^t^tnnuBregeln  erforderlich,  um  einerseits  den  Abbratid  nicht  zu  gross 
"rtia  la  lassen,  andererseits  auf  dem  \V«ge  von  dem  Erliitzangaorl  bis 
"*  ^rjenigen  Stelle,  an  welcher  das  Zoeammendrückcn  t>tattfindet,  nicht 
■"  Tid  Wlrme  m  verlieren.     Beim  ZugammenschweieBen  der  BlechrRnder 


^  D.  p.  J.  I8«.\  176,  n  m.  Abb, 

^  Samml.  v.  Zeichn,  f.  d.  Hütte,  1S59.  Taf.  U. 
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behnfs  ßraeagnng  goschwetseter  (statt  gemeteter)  üsmpfkesBel  wird  b«i* 
spidlsweise  zu  dem  Ende  die  dem  Feuer  abgewendete  Seite  dM  Werk- 
stttckea  mit  Lehm  bedeckt,  welchen  man  erst  besoitigt,  wenn  die  drficktt- 
den  WorkzcQge  in  Tbmigkcit  treten  soUes,  oder  es  findet  die  Eriiitsong 
mittels  geblasener  Flamme  (I,  164)  in  unmittelbarer  Nuhe  der  ei 
liehen  Arbeitasielle  statt.  Man  bat  anch  Torgoschlngen  *) ,  eine 
Sohmiedefeaer  unmittvlbar  na  die  fllr  das  Zusammendrucken  der  Bl 
rknder  bestimmten  Walr.en  in  stellen. 

Daa  Anacbuheo  der  Lokomotir-äiederdbren  bewirkt  man  abnlleb.  dId- 
\ieh  wie  folgt. 

Da«  Ende  der  Rohre,  an  welehea  man  pin  neues  Sttlek  »chweJMea  will,  «nd 
(mitteh  einor  Bd.  I.  S.  834  beMbri«b«n«n  Vorricfatungl  »o  aofeeweitet,  dsaJ« 
antuKhweitixende  R^hrenstfiok  hinein  ro  ttecken  ist  Han  Ivt  die  Verbiadnn^ 
at«ll8  m  das  Feoer,  indem  das  kftnere  Stflck  a  einem  Walzwerk,  llg.  99,  w- 


nc  aa 

Serichtet  wird.  Dieao«  Wa.Uwerk  beetebt  aus  vier  rolleoartigen  Walzen  6,  wde 
urch  die  MaMbioe  »owelil  in  der  einen,  wie  in  der  entgegcD^^eioIxte»  Richlu 
scdrebt  werdtn  ktSnncn  und  umacbliesst  einen  festen,  rom  ilwas  xagca^ibit 
Dom  <t.  Nachdem  die  SohweiMbilse  erreicht  Jct,  «elxt  man  i3ie  Walten  in  Be- 
trieb und  echieht  die  Bflhre  zwischen  die  Walten,  «tenert  deren  Bewefrungs- 
richtung,  nHclid«-m  die  ?cfaw«iaHtelle  auf  dem  Hinwege  entEprecfaenden  I)ruuk 
erfahren  hnt,  nm,  to  daas  sie  auf  dem  Backwege,  witen«  der  entaptechend 
idberten  Waixen  eineu  zweiten  Druck  erfahrt  a.  t.  w.  Das  VerTahren  vt  " 
M  raacb,  daai  ein  nnr  geringer  Wilrmcverlost  BtaÜfiDdet. 

Zq  weiterer  Erlauteraag  des  Schweinena  mOgen  folgende  Bei 
dienen. 


Um  zwei  Stftbe  aneinander  in  «cbweixen,  Iput  man  ihre  Enden  («nti 
ohne  TorbereituBg,  oder  nachdem  man  sie  platt  «cnau  fei  Rinnig  geaebmiedet 
nbfinoenl  Kchw«inwarm  RbereioaDder,  uod  ecbmiedH  »ie  ao  lange  au>, 
du  Oante  an  der  RcbweiMatcllr  nur  noch  die  Dicke  eine»  einxelmm  Stabe« 
Bitxt.  —  Einen  Ring  bildet  man  auR  einem  geraden  Stabe,  den  man  an 
Enden  dfinnfir  ansstieckt  nnd  nhvt  dem  nome  des  AmbosM«  oder  Aber  biui 
Dome  (S.  216}  suMmmenbiegt.  worauf  die  einander  Qberragenden  {aufirinaiuler 
liegenden)  Enden  icbweimrarm  luiammengebämmert  werden.  Mas  kann  aacb 
das  eine  Ende  gabi>lartig  anfbancn,  und  Am  andere  Ende  zwiuben  die  beiden^ 
Zacken  legen. 


t)  D:  p.  J.  1880,  -iSd,  22  m.  Abb. 
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Um  eine»  Ring  auf  einen  runden  Btab  m  «chweiMien  (etv»  tnr  Bildung 
FKopfc«  an  eiai-m  BoUeo),  biegt  mun  ein  EieensUlbcbtin  ringutig,  doch  obs« 
~    Bing  g&iix  EU  »chliiMaen,  ataacht  du  Ende  dee  runden  Stube«  ein  wenig, 
abt  den   Ring  auf  nnd   bewirkt   dareb   Hamnverwhlfige   gleiobteitig   dessun 
Bdilitsning  und  Befettigung.  —  EJnu  ebi'no  Flüche,  s.  B.  di«  Bitbn  eine«  Hftm- 
luert  oder  Ambowo«.   kann  nuf  rerachicdeae  Weise  TenrULklt  werden.')     Ent- 
weder wird  die   aiifzusch weinende  3ttUil)ilAite   an  ein   paar  Stellen  darcb  Ein- 
liauen  mit  dem  Mensel  mit  hcrTsrapringenden  Zocken  veneben.  kalt  auf  dai 
ItlUtende  Ei»en  gwchlagea,  wo  no  initteU  jener  Zfujkea  TorlHufig  fästhüll,  und 
tun  schweiMwarm  gemacht   und   aijerbämmert.    Üder  man  schlägt  durch  den 
Mitlelpunkt  der  Sluhlplutt«  ein  Loch,  in  di«  EisL^nflächo  eine  Vertiefung,  treibt 
in  beide  einen  gi*x)U-kl«ii  nllUilernKn  Niet.migi-I .  um  die  Anbeflung  xu  liewirken, 
und  KtiweUst  dann  wie  gowOhnlich.    ßnidc  Verfahren  gewähren  aber  keine  sehr 
fate  Verbindung,  so  diu«  sich  der  Stiifal  durch  die  Grecblillurungen  beim  Qw 
btivcke  dee  Hnmmen  oder  Ambo»es  Kiumlich  leicht,  wieder  ablfiat.    Daher  int 
■*  bcner.  entweder  mittels  eines  Tieruckigen  Ourclucblageä  mehrere  Vertiefungen 
IB  Emd  iu   bilden,    nnd   in  dieae  ebensoTicle    atilbicriie  P&Ocke  einsutreiben, 
*>lcbe  ücb  eodann  beim  Oberbftuimem  ihrer  beraunragondeB  Enden  breit  ttau- 
Ken  utd  tu  eiser.  mit  dem  EiaenkJIrper  auf  da»  FeMt««te  xuitatumänfaäju: enden 
*j*m  TerBcbweieiien ;  oült  kleine  BriicIiBtCIcke  ron  Stahl  in  einen  aiJ  dun  Am- 
^M  geitellten   viereckigea  Ring  ku   Ii^vn,   diecelben   mit  Ikimx   711   bnitreuen, 
Ui  wünrarm«  lÜBen  &nnf  tu  iteti:en  und  »cJiBell  ku  nborhSronu-m,   dann  in 
"^  nnitton  Hitzo  die  Verbindung  zu  Tollenden.  —  Die  Finne  einus  Hummers 
*in]  mit  dem  t^brotmei«*«]  aufgi-i<{iii.lti?n,  in  den  au«mniuideT  getriebenen  Spalt 
*^  du  tchnmdige  Ende  eines  «tilhlemen  Keile«  eingenchoben   und  dann  die 
ocbvbiMung  rerncbtet  (T,  451).  —  Eine  Art  wird  aus  emer  Eisen&tange  erzeugt, 
«»  mm  an  beiden  Enden  etwoa  dQnntr  aoMohmiedcfc,  dann  ziiaammenbiegt, 
Vd  iu  Ohr  oder  den  Ring  zu  bilden;  zwischen  die  Enden  wird  ein  StahUlDck 
(^gt,  da«  Ganze  gi^cbwciBet>  nnd  so  die  TOnrt&hlU  Schneide  hcTTorgcbracht  — 
«I  Mhoeidendun  Werkaeugen,  die  nur  von  einer  Seite  hur  angeschliffen  werden 
(wie  Beile,  HotjeleiMm,  lAchbeitel   und  Stechbeitel  der  Tischler  u.  n.  w.|,  wird 
*^  die  Seite,  an  welche  die  Schneide  «u  liegen  kommt,   eine  Stabijplatte  ohne 
*^Qe  Vorbereitung  gelegt  und  aogeschweiMt.    Die  Dicke  des  Werkieages  be* 
^^  dann  sum  Teil  nu«  Einen,  zum  Teil  nuz  Stahl;  da«  Anschleifen  geachJebt 
"  te  Seite  de«  Eieeos. 

Schneidwerkzeuge,  welche  sweiaeitig  angcnohliffen  werden,  eoduM  die 
«oneiije  in  die  Mitte  der  Dicke  fUllt.  stählt  man,  wenn  «ie  diuk  »ind,  naeb  Art 
^tt  BaminerQQae  oJer  einer  Axt;  vor;  xind  sie  dOun  <wie  s.  B.  die  b'temmeisen 
^  lochler  und  Zimmerlt'uUi.  grosse  Meaeer  n.  s.  w.),  eo  mucht  miin  den  der 
^"Mide  zunächst  liegenden  Teil  ganz  von  8t«hl.  das  Dbri);«  von  Kiviet],  legt 
**d»  etwas  Dbereioander  nnd  schweiiat.  —  Bei  einigen  frttthlemtfn  WerkztmgBn 
^td  oft  wenigstens  die  Angel  (das  im  Hefte  oder  Grifft'  steckende  Ende)  aus 
^^  gemacht,  nm  mehr  /jihi^Iieit  und  WiilerHtand  gegen  das  Abtiiecben  zu 
*'u^[«n;  fo  z.  B.  bei  den  Säbelklingen.  Mun  schmiedet  liier  die  Angel  als  ein 
f^Mts  Sttbchen  au»,  fallet  e«,  legt  die  Klinge  ein  und  sf bw-fisst  alles  tU'iammen. 
.  *W  Beispiel  fOr  da» 
•«AirendesKiscnsdorch 

*Wft«»a  behul«  Enaju-      

!**■  pAsserer  Beb  miede-     8 

üWlBÖgedM  Verfahren     ' 

^■(•fthrt    werden,   wel- 

***•  UcLean  fQr  das  An- 

?%*a  SroBser  eescbmie- 

^  KDcbclwellen  empfiehlt*)    Das  Bilden  de«  Schaftes  A.  Fig.  89,   aus  dn- 

^»n  Schweiseplatien,  sowie  da«  Gestalten  des  Vierkantes,  welches  fQr  das 

'i  Precbtl.  Technolog.  Encykl.  1^16,  Bd.  7,  H.  810  m.  Abb. 
')  Eogineuring.  Aug.   187»,  S.  137.  S.  147  m.  Abb. 


^^ 


FI9  9». 


CiriLingenieur  1S81,  Bd.  S7,  Heft  6  m.  Abb. 
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Wand«n  ätm  WerlutQeltea  beuntEt  wird,  kftun  aberzogen  werden.    Nnchdein 
du  salelit  ÄufgOMhwmete,  hm  B,  Fig.  40  gut  rierkuitig  oasgcacbniedot  wordn 


^■' 


<<'nU4 


'S 


Kt   V. 


iit,  «treclit  naD  dUHelb«  winkelrecht  vor  LAngenricbhuig  der  sa  ecieu 
Wdle  Auf  einer  Seite  nach  der  Linie  ttC  aoa,  so  da«B  dlo  danb 


et. 


Ä. 


Tit.  il. 


swiidien  A  and  S  atigehildet«  Gentalt  entuteht    Man  l^t  nun  uuf  di«  erteilte 
hotite  FlSciie,  niufa  Fig.  42  und  43,  drei  gut  aUBgcschmiedet«  8ciiweisB|>latten ''^ 


r 


'"1 


iini)   Tvi&r  iinlei-   Ginacbaltung    i>iniger   Eiienhrocken ,    sodass  di?  zum  Erhitien 
dieneuiieii  »uurgiu«  r<u>ch  diu  ganu  Schichtung  fcfaweiwwHmi  m  rr-'-'- 
tiingen.     Nftctideiu  M>lchc»  erreicht  i«t.  w«rdi?n  ■ 
&'  mitt«lii  d»   DampfliHtuoiera  äOgvdrQvlct  uud 
fende  8*iU'  d«  iclimidle'tück»  gcehnot    Mnn  kod, 
BodaDn  um,  streckt  die  aiid«ce  Seite  gerade  «o  wi< 
und  w^hw«i»>it  drei   Platten  a.uf  (Fig.  H).     Ü;iiiii 
cnfle  Seite  iFit;.  -lä)   und   bierauf  wieder  diu  swcii 
(Fig.  46)  in  gluichoi  Weine  ttDluiDdolt  u.  «.  f. 

Siuidureh  eoLsU'ht  altmUhlitrh  ein  fllr  die  Aoibitdui 
der  Kurbel  genOgend  growor  Klumpe»,  dtn  lunn  dntvb . 


J. f 


t^ 


rit.  41- 


u^ 


Tit.  t& 


n>  M 


flciiroten  Qbcrfiflssigen  Kinenc  und  Honatigei  Bcl[iin<I»lD  untvi*  dem  Qiunni<!r  di« 
fttBserlicb«  Geiialt  giebt  (die  KrAprang  wM  «lÄtAr  ua«g«Khnittea),  auch  dar*' 
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Porttctifn  dm  8ohweiBseo*  in  der  LADgeoriobtang  der  W«Ue  mit  d«tD  and«T«a 
Scbalheil  rersieht  Mc  Lean  nimmt  für  dio  auf  Mlchem  Wof^e  ersougteo 
Well«B  ebe  grOnmn  WiJttretandanthiKkeit  io  Anspruub,  all  den,  l«>lit;Uch  dunsb 
AitfHuiidericbwpiaa«^  iler  SchweiiMplatteii  in  »teU  gleicher  Rjclitunff  <*rsoiigtcn 
•JKen  iit,  iudcm  derselte  die  Gefflgi>ricbtung  in  leUturon  fiir  weniger  gut  liÜlt, 
*u  dirjcnigfi  in  eroteren.  Sitlmon  widcnpricbt  dcui')  wöbl  unt  Itecbt.  Eh 
^Bift«  dit  grflaeere  Feitigkeit  der  ScbweiKiang  weniger  in  der  Bicbtung  der 
^obitlitea  aU  darin  sn  HUcbeQ  pein,  das«  jede  eiOEelnv  SchweisBruge,  also  auch 
!*>«  Wi  iem  ZnnamiDendrlickcn  unrcrm eidlich  lurückbleihende  .VblaokenAchicbt 
Ui  ttiktblicberem  Orade  gestreckt  wird  (I,  4&3),  uJa  bei  den  älteren  Verfubren. 
-^doR  Beifptelo  d««  Scbweiasena  findet  man  in  der  Quello.') 

FSr  die  Anwendung  der  verecbiedenen  Scbmiedeverrobren  liefert  die  Her- 
*t*U«Dft  der  Lokouiotirteile,  d^r  Sji«iclieorftder  wie  auch  diejenige  der  achmied- 
****iwo  Soh«benr&der  für  Eiücnbabn wagen  besoodiTB  lehrreiche  BeiHpieIe.*j 

^m     Wenn  eine  Scbwcissang  gut  ^elangon  ist,  so  bemerkt  nuiD  an  der 
^^WadxingMtcnc  (Scbweissatollo)  nach    dem   Abfeilen  entweder  gar 
keitiQ  äpui'  der  ehemaligen  Zweiteilung,  oder  hSchstens  eine  feine  G«hvr&rz- 
uche  liinie  (Schwcissnaht).    Wo  Stnhl  und  Eisen  neböncinandor  Hegen, 
^''lieDat  man  jedoch  auf  der  blanken    i'lSche   den  ersteren   durch  aeiue 
oiatr  golhlich-   oder   rÖtUchgrane   Farbe,    welch©  gegen  die  rein   grane 
4ee  Eiteufe  bei  aufinerksamor  Bclrachtung  etwas  abeÜcht;    auf  foiu   ge- 
MQfaUffenca  Flädion  neigt  auch  der  Stahl  einen  besBeren  Glanz  als  das  da- 
neben   liegende    Eisen.       An    Festigkeit    verliert    das    Eisen    durch    die 
ncliweiBenng  dann,  wenn  es  Überhitzt  oder  wenn  die  geschweisste  Stelle 
nicht  weiter  nberiwh miedet  worden  i»t;  in  dieisen  Füllen  bildet  sich  oftm- 
Ucb  ein  weni?  Iialtbares  grobkümige«  tiefUge  (vergl.  aach  1,   l&S). 

^^    B.  WalBon. 

^B   In  weniger  sablreicboD  FftUeD  rerwendet  man  Walzen  xom  Verfer- 
^IS»a  öderer  Gegenstlinde  als  Stäbe  nnd   Blech. 

Die  Notwendij^ketl,  kostspielige  Maschinen  herzaHelien,  welche  dentt 
^0^  meist  nur  ftlr  (ifgeniitSnde  einer  eln'i!.igen  (ieütalt  und  Urüsse  dienen 
^^Qi,  während  die  Erzeugung  durch  Schmieden  nicht«  aU  sehr  einfache 
Wttkuage  erfordert  nnd  jede  beliebige  Abänderung  geatattot,  besohrtlnki 
Aawondang  dee  Walzens;  wogegen  fi-ellich  im  be^ondei-n  Falle  die 
ickoeUere  Erxeugung,  die  Gleich t'firniigkeit  und  oft  ToUkoumenere 
oMIdnng  der  gewalzten  Oegengtiinde,  vorgliohcn  mit  den  geschmiedeten, 
riegendon  Wert  haben  kann. 

Am  nächeten  steht  dem  gewöhnlichen  Wal^verfahren  das  AuswalxeD 
^rinig<;r  UegeostBnde,  /..  B.  Kadreifeu  der  Bisenbahnfuhrwerke  n.  dgl. 
^tflliricht  dem  (I,  824)  beschriebenen  Aufweiten  der  Lokomotirsied»* 

Cm  iletnnlehit  da>  fertige  Workstfick  Anatandsloo   abheben   tu   kennen, 

****iilet  man  fßr  dw  vorlieg'-nde  Verf.ihn?ii  K'jpfwaixen,  d.  li.  solche,  bei 

*9tttnAar  wirksame  T«i)  auxierbalh  der  Lageningra  ideb   befindet,   TerJOagt 

Siliber  lediglich  darcb  Nühern  der  Waisen,  venichtct  also  auf  einen  sut- 


1}  The  Enxiiievr,  April  tSSO,  S,  Süd  m.  ^bb. 
T  X>.  p.  .1.  IH-iT,  2Ö«.  36.1  m.  Abb 
»I  Z.  d.  V.  d.  I.  1872.  S.  Ißt  m   Abb»  S.  231  m.  Abb. 
The  Enginfer,  Sn'ti  lüH,  S,  44  m.  Abb. 
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livlien    Drncli    aof  daa  Werksttlok,   wesboll)  entspreoheodfl   VorbemtuDg  ivt 
l>rtxt«ren  notwendig  wt') 

Eine  «weite  Gruppe  der  hierher  gebSrend«»  Verfahren  besteht  in 
dem  £r<ceugeu  vcrechieiien  grnHder  Qucrer-hiiitt«  an  den  sonst  in  (^wlibo' 
Itcher  Weise  gewallten  Gegenstfinden. 

Die  heiirermigen  Blütter  der'Wa^enfedL'rn  kennen  in  einem  Walzweike 
verfertig  werden,  dei&es  Waisen  ausserachaig,  d.  li.  ho  reit  ihren  Zapfen  ver- 
bunden Bind,  duA  die  letztet-en  aouerhalb  det  Mittelpunktes  der  Kndflftohen 
ritxou.  Die  ADurdnuii^  ist  so  ^ctrofleD,  diunt  die  um  weiteateu  von  den  Drehnng^ 
»«bmiu  «iiLferut«u  'ieiU  i]t>r  WaliKnumkreife  bei  jf^tn  t'tudrebung^  miteinanucr 
Ensammontrcirun.  Dadurch  hommt  es,  dafs  der  Z^risebenraum  eingehen  den 
WHlüen  »icb  a.hwech««lDd  verengt  und  erweitert,  mitbin  die  eewalsten  Eisen- 
oder StnhUchienen  in  rf^eloiSMuer  Ahwerbiplnn^  dflnnere  und  dickere  Stellen 
erhalten.  An  den  dOnnsten  und  an  den  dicketen  Stellen  abftehaaen,  aJnd  die 
BlKtter  bis  auf  dne  Biegen  vollendet.') 

Wenn  man  die  zwei  Walzen  eine*  (tewOhnlicben  WaUwerhea  mit  bdtebig 
gertaltet^n  VertJcfangeo  Teralebt,  welche  dirartig  geordnet  «ind,  daca  hei  der 
Dmdrehunf;  die  Vertiefunjjeu  der  einen  Walze  mit  .jenen  der  andern  regelmtatg 
tusammentreffen ,  lo  «nt«teben  HnbluriK^Hi  welche  auf  äbnliclie  \Vet«e  wirken, 
wie  ein  sweituilii^e«  SchmiodegUEOnk,  indein  dnn  zvriflchi-n  die  Waisen  eingelaeeeae 
Eisen  senOtigt  wird,  «ic  auezurtlllcD  und  die  OcEtiiH  derselben  antuDebmeo.  Auf 
diese  Wti»e  hat  man  mehrfÄltin  vi^rnucht,  NlUj'-i.  Messerklingen,  LOffel*),  Scheren, 
ScbnufelnM,  Uiifviseo,  Euwit;  allüHüi  kleine  EiRen-  und  Stahlge^nelftnde  m  ei' 
xeugcn.  Duhel  kann  im  itllgenK'incD  dit«  V>frf»hreii  ein  doppelten  sein:  ent- 
weder wird  ein  Stab,  eine  Schiene  in  dan  WalKwerk  eingefOhrt,  auf  welche  sich 
beklerieitif;  die  Vertiefungen  der  WalEpn  »bdruL-ken  and  Erhöhungen  bildeo, 
welche  Huammen  den  heabnchtigt«n  Gogenstnnd  darstellen,  jedoch  amschloeica 
TDii  einer  durch  das  Wallen  dUuner  gewordenen  Eitenfl&che,  deren  We^oabme 
dann  iiocb  erfoltf^n  musa;  oder  ea  werden  pjHeniitücke  ann&bernd  in  der  ge- 
wUnEchten  Oestall  vorgcschmiedot,  die  man  dann  zwieuhen  den  WalMDTert]«* 
fnngm  nur  rollenden  l&wt,  gleichwii^  in  einem  Doppelgeaenke,  und  in  dte«em 
Falle  wird  pin  geringerer  Grat  die  ferti^n  StQcke  «inraeaen,  der  aber  eben- 
falls noch  zu  be*eittgiis  Ist,  Enthält  die  eine  Wnlze  vertieft«  Verzierungen, 
während  die  andere  glatt  j«t,  so  lassen  sich  einseitig  erhabene  Ventierungen  n.  dg). 
erzeugen. 

ßs  werden  ncoerdings  TOn  einem  rheinischen  Eisenwerke  nnf  gleicben 
Wege  eneogte,  teilweise  itebr  reich  gegliederte  Seeinnleistea  geliefert. 

Zuweilen  entacblieut  man  sich.  r.  B.  fBr  das  Auswalzen  der  Uesser- 
klingen,  zur  Anwendung  kleiner  Kehrwalzen,  Hierdurch  wird  mOglioh,  die 
beabacbtigl«  Uingextaltung  durch  mehrere  Hin-,  beiw.  Hcrtiewegungen  berrot* 
anbringen.  Die  Walzen  mähren  ihre  schwingende  Drehung  durch  Kurbel  nnd 
Lenkstange,  oder  a\iicb  durch  den  M iLngelifldem  ILbnlich«  BctrieWt«)«. 

Oegen«1Bnde  von  kreisnindvm  Querschnitte  (aber  ungleicher  Dicke 
an  Tersdiiedenen  äteJlcn)  ktinnen  in  einem  Tereinfacliteo  Walzwerks  er- 
zengt werden,  welches  nnr  eine  Wahe  und  statt  der  zweiten  ein  diese 
Wshc  zu  reichlich  ein  Drittel  des  Unifhngs  umfichlieeäendes  hohles,  fest- 
liegende» Backen^ttlck  enthlllt.    Zwiäcben  l<eidon  wird  bei  der  Umdrehung 

>)  Organ  ftlr  die  Fortschritte  des  Eisenbahnwesen»,  1S&2,  Bd.  7,  S.  13Sm.  Abb. 

Engineering.  Juli  I8(i8,  S.  5  m.  Abb. 

Z.  a.  V.  d.  I.  187Ö.  S.  27  m.  Abb. 

V.  p.  J.  l»&«,  Hl,  417;    1.S75.  21&.  192  m.  Abb. 
»)  D.  p.  3.  1823,  ».  S.   162. 
*)  Wiebe.  Skizzenbucb.  1863,  Heft  2. 
*i  Genie  industr.,  Dezesilter  1862.  Bd.  I,  S.  29&  m.  Abb. 

D.  p.  J.  I8«S.  168,  2»  m.  AbU 
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dar  W»lz«  das   hincineingebrachte   Eisen   mit  rollender   Bewegung   Tort- 

gefthrt  and   dsl?«!    in    die   zweckm&ssig   aiugearbeiieten  Furchon  bineia- 

gepreeet^)     Verwandt   biermit    ist   das   Rearbeitea    solcher  GegenjitUnde 

t^ri£ch«a  drei  gleichgesUlt«ten  VCtilzen.*)    Indessen  gelingt  diesen,  wie  jener 

einigen  Walze,    das  Verdrängen  des  SLoQ'es,    welches   hier  nur  in   der 

Hiehtiuig   der  Walzcnachsen  statt6jidea   Icann,    nur   nnvollkommen.     Ks 

würde  solehflB  eher  erreicht  wardon,  wenn  die  VordicknngcQ  der  Walien 

gleichsam  keilförmig  aofgelegt  werden.    Hierfür  durften  jedoch  die  Walzen- 

amfänge  nicht  geoUgen.    Man  hat  daher   mm  Erzeugen  von  Wagenachiien, 

Bolzen  n.  a.  w.  die  lietroffcnden  koilfurmigen  Gestalten  anf  zwei  äinandec 

gftg«n(lberliegendeu  Platten  angebracht,  welche  mit  gleicher  GaHchwindig- 

teit,  i1>er  in   entgegeogesetner  Rlchtang  verschoben  und  an  derjenigen 

Stelle,  aa   welcher  dos  Werkstück   omgewSUt  wird,  durch  WaLsen   ^.u- 

MmaengedrUckt  werden.") 

An  diager  Stelle  ist  auch  des  Schriigwalzeus*)  zu  gedenken,  wel- 
ch« mOglicberweiee  zu  grosser  AnwondungänUiigkeit  gelangt 

Vom  Walzen   eieeraer  KGhien  wird  am  Schlüsse  dieses  Kapitels  (Anhang 
ntr  DnUitfabrikation)  die  Reile  sein. 


Dritte  Abteilung. 

Draht,  Streifen  niid  Rühren. 

1.  Erzeugen  des  Druhtßs.') 

Dr&ht  kann  aus  allen  dehabarvD  Metallen  verfertigt  werden;  je- 
«Rh  i)t  dieses  bauptäacblinh  mit  Eisen  und  Stahl,  Kupfer,  Meseing  nnd 
ToBbilt^  Neusilber,  Silber  und  Gold  der  FalL  Platin-,  Aluminium-,  Zink- 
''^'[^idraht  haben  eine  sehr  beschrankte  Anwendang;  ^inndrabt  kommt 
■W  im  Handel  ror.  Der  Draht  ist,  hinsichtlich  der  GetttiUt  seines  Ijner- 
Kntltt«!  betrachtet,  am  gewühnliohsten  rund.  Im  Handel  werden  auch 
""ig  andere  Arten  angetroffen;  mehrere  werden  aber  in  den  Werkstfit- 
^  tu  aamittelbaren  weitern  Verarbeitung  erzeugt.  So  giebt  es  ovalen, 
'^''Vkig«!!  oder  {]uadrii.ti£chQn,  tlaohviereekigen  oder  rechteckigen,  trapea- 

')  Tbe  SDgineer,  AiiKost  1932.  8.  79  m.  Abb. 

■)  D,  p.  J.  1870.  197.  477  m.  A.bb. 

1  D.  p.  J.  19«?,  le».  29  m.  Abb.;    18»6,  208,  390  m.  Abb. 

F.ngi&(«ring.  Mai   1888,  S.  &I0  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1870,  199,  98  m.  Abb.;  1871,  802.  496  m.  Abb.;  1877,  2^.  109. 

D.  p.  .1.  1887,  iXÜ,  MS  u.  Abb.;    188R,  £69,  4r)4.  503  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  1.  lÜfiS,  S.  82,  1(9,  206,  360.  .070.  dl3.  863  m.  Abb. 

BajOT.  fndtutr.  ii.  Üfwerbabl.  188H,  3.  78  m.  Abb. 
'I  Precbll,  Teohnolog.  Encjrtelop.  iSSa,  Bd.  4.  S.  141  m.  Abb. 

F«bland.  Fabr.  d.  Bisen-  und  Siahldrabfe«,  Weimar  1889. 
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förmigon,  dreieckigoD,  balbmuden,  balbmoDdnirmjgQD,  steroRirmigeii,  roteu^ 
förmigen  Braht,  und  nocb  einige  tuidcr«  eigentQmlicho  Arten,   ron 
cheu   weiter  unten  zu  spreoheo  VemolafistiDg   sein  wird.     Alle  Di 
deren  QuerachDitt  eine  andere  Qestalt  als  die  des  Kreises  hat,   fast 
unter  dem  Nnmen  Form-Drabt  oder  Uessin-Drslit  Easammea. 

Fehlerfreier  Drubt  faLit  an  allen  Stellen  wioer  LKjige  einerlei  Dtcko  an^ 
eiDerlei  QutKlt  de»  (JueTKcliiiittes,  i«t  auf  der  Oberfiäche  glatt,  oho«  Furch« 
Bisae  und  Schiefer,  im  [noem  von  gleich f)}rmif;en),  nicht  dnrcb  nnganu!  Stelle, 
onterbrocheaen  QeRiff«,  and  besim  w  viel  Biegr-unlcvil  und  Zähigli«it,  al«  di 
mtflrliohe  gute  Besenaffenheit  des  Metallea,  varana  er  benteht.  nur  irgend  ge  _ 
statten  kann,  bricht  daher  erst  nach  'wiederholtem  Hin*  ond  [Icrbictreo  ab,  und 
trILgt,  ohne  zu  atmiMCv,  ein  TerhältniioaMig  bedeatendea  Gewicht. 

FOr  die  Feinheit  de«  Droht««  —  in  welcher  Besebnng  aiuBerorJontlie 
groeae  Terschitdcnbeiten  itattfinden  —  luMen  sieb  keine  fcattlehenden  Greni 
angehan;  doch  kann  man  sogen,  dasi  im  allgemünon  Drfthte  Über  10  mm  u 
aaTerO,2  mm  Dicke  wenig  TOrhommen.    Die  baupt«Achliebste  Aiunahnie  tuact 
jene  feinen  8i]berdrfihte,  welche  zu  Am  Gold*  und  SU  bergespinalen,  Treaaen  u.  e.' 
TKriirWilitt   werden    und    dert^n  Dick«-   xum  1>il    nur  0,04    bijr  0,05  mm   betvBj 
tiaa  bcKRichnet  im  Handel  die  FeinhftiU-Ahstufangen  der  Dtfthte  zwar  allgeae 
durch  Kummt^rn;  uJIuin  diese  Bezeichnung  ist  diircbana  willkürlich,  fiu^t 
jedm-  Fu)i(ik  underH,  und  ra  kann  daher  mit  iler  Angabe  einer  Draiil-Numn 
nur  dann  ein  Begriff  Terhanden  werden,  wenn  man  weüei,  auf  welcher  Gran 
läge  die  betr.  Nanicrierung  erfolgt  ist  (I,  43). 

Das    Verfertigen    des  Drahtes    geai^ebt   in    der    Kegel    mittels  des 
Ziehens  (I,  293);    nnr  dickere  BrUhte  werden   durch  Wnlxen   erteogt 

(I.  32:i). 

Beim  I>rahtziehen  wird  der  in  Braht  zn  verwandelnde  Stab, 
der  dorcb  fortgeeetctes  Ziehen  za  verdUimende  Draht  mit  einem  Uamin« 
wenn  er  dünn  ist  mit  der  Feile,  zogeepiUt,  durch  tan  Zichloch  gesl«cl 
an  dessen  anderer  Seite  mit  einer  Zange  oder  aaf  anJere  Weise  erfius^ 
und  dann  mit  angemeesener  Geächvrindigkeit  allniühüch  dtircfagexogen. 
Die  Bearbeitung  wird  in  folgenden  Zieblöchem,  von  denen  Jedca  kom- 
mende kleinor  ist  als  das  vorhorgehende,  M  lange  wiederholt,  bis  der 
gewünaobte  Grad  TOn  Feinheit  erreicht  ist.  Die  Drahtzieheisen,  deren 
eins  oft  60  bis  100  und  noch  mehr  Lächer  esthlltt,  »nd  an  GrOa 
T6TScbied(sn.  Zum  Ziehen  der  dicksten  Brfthte  bat  man  sie  ib  bis 
long,  8  bis  Ib  cm  breit  und  ungefähr  2^  mm  dick;  die  kleineten  JÜc 
eisen  sind  7  bis  Ib  em  lang,  li  bis  i  em  breit  and  4  bis  &  mtii  die 
Die  Ziebeisen  der  grUseten  Art  macht  man  «us  Schmietteisea,  weloheu 
einer  Flüche  mit  einer  starken  Decke  toq  aufgesobweisstem  Stahle  tll 
zogen  ist ;  diene  I>i«en  werden  nicht  gebSrtet ;  aber  man  wfthlt  daxo, 
den  Lucbero  grosse  Daaorbsfligkeit  zu  geben,  eine  schon  von  Natur 
harte  (kohlenato&eiche)  Stablart,  fititn  selbst  den  sogenanoten  wildi 
Stahl  (S.  6).  Die  kleineren  Ziebeiseo  bestehen  gänzlich  stu  Stahl, 
werden  teils  gehKr1«t,  teils  nicht.  Im  lelicteren  Kalte  erweitern  «ich  ^^ 
die  LCcber  —  durch  die  Abreibung,  welche  der  durcfagecogene 
verursacht  —  liemlicb  bald;  aber  man  hat  den  Vorteil,  sie  durch  tor- 
nohtigee  Ullmmern,  rings  um  ihren  Umkreis,  wieder  Terkleineni  zu  kSoni 
Die  LScher  der  Brahtiiebeisen  mflMen  regelmlssig  Ton  Gestalt  und 
glatt  wie  mi^glioh  »oio,     Sw  und  im  allgemeinen  trichterartig,  vMmXit 


ttn  der  Rtlcbseite,  von  welcher  der  Droht  eintritt,  Teraenkt,  ron  da  an 
ÄTif  eine  kleine  Strecke  gleich  weit  (oder  nur  sehr  wenig  Terjüngt),  end- 
lich auf  der  VordereeiLe  oft  wieder  ein  wenig  erweitert.  Sic  werden 
«iner  Art  DarchuLlaff  oder  Dom  durchgeschlagen;  wenn  sie  klein  (and 
nmd)  sind  aber  gebohrt.  Die  aUerfeim^ten  LOcher  kann  man  niobt  so 
klein  bohren,  ab  nie  sein  mtlfi&en;  man  klopft  sie  daher  mit  einem  Ham- 
xuer,  der  eine  abgenindete  Spitze  besitzt,  fast  gHnrlicb  wieder  zu,  und 
roibt  sie  mit  einer  warten,  durch  dto  Versenkung  der  Rflckseite  einge- 
fDbrten  Stahlspitie  von  Deaem  zur  gehörigen  GrB«e  auf.  —  Es  i«t  mit 
Erfolg  versucht  worden,  statt  der  Ziebeisen  en  feinem  Drahte  gebohrte 
harte  EdeUteine  (uiuuentlich  Kubino  oder  Saphire),  in  Mesnngpl&ttchen 
oder  aadem'dtig  gefasRtr  anzuwenden;  solche  Steinl&cber  (welche  uu- 
gemein  hart  und  dauerhaft  sind)  jirebraucht  man  zum  Teil  hei  der  Er- 
«engimg  mbr  dUnner  Gold-  nnd  Silberdr&bto.  Aluminium drüht«  zieht  man 
dorch  in  Diamant  guliohrt«  Locher. 

Beim  Ziehen  de«  Drubtcs  soll    in   f;cw{ihnliehen  Fftllen  die  Verdnnnung 
blom  durch  JiusammeDdrQckeu  und  Verwshieljen  der  Metallteita  bewirkt  werden; 
ein    /iebtocb,    welche«  Teile  des  Draht««  abachabt,   igt    fcfalerhaft  (rauh  oder 
•ebart%).     Doch    gilt   di«,   Btrcof;   gonommen,   nur  vom    Ziohen    du   fanden 
Draht««;  dcun  bei  Pormdrafat  tat  es  oft  unveraicidUch,  da«i  die  eiD>pringendi>n 
Kchea  oder  Spitzen  der  i^iehlOcher  Teine  Sji&nchen  ahubaliCA.    Die  VerdännaDg 
dae  Drahtes  hat  notwendig  eine  Verlängerung  denelbun  zur  Folge;  allein  auwser- 
dem   Bndet  auch  eine  au»   iln-  KtwiimnimidrCtckung  hervorgeholt  de  Verdichtung 
atatt,  daher  eioc  Zunabme  den  ßinheitagewiclltes.    Wenn  keine  KeboiiumstSnüe 
ins  Stiiel  kämen,  so  mttocte  die  Lfinge  de*  Drahtes  in  eben  dem  M»>ui-  /imebmen, 
•wie  der  Flfichcnraum  dca  Querschnitt«  oder  das  Quadr^it  des  Durchmewer»  ab- 
tümnit:    d.  h.  etu  auf  die  Hfilfte,  diu  Drittel,  ViLTtel  u,  s.  w.  der  Dick»  Ter- 
dDnnter  Draht  miimite  ^t^nnti  4,  U.  16  ...  .  mal  «o  lang  geworden  sein,  als 
anfangs  war.    Da  aber  ein  Teil  der  VerdOnnung  anf  Becbnunt;  der  üutammei 
drSrlcang  kommt,  m  sollte  die  wirkliche  Vvrlftngi>rung  unt^r  jener  hcrpchueteo' 
blähen:  die  Nadwtrcckong  de«  Drahtes  vor  dem  Ziebeiien  (durch  diu  hier  wir- 
kende Zngspannung)  wirkt  indeaien  rerroindemd,  aufbebend  oder  gar  üWrwio- 
ftend  entf^egcn:  und  ho  kommt  es,  doM  die  wirkliche  Lftnge  der  herecbTieten  oft 
H&nz  uennu  gläcb.  oft  sogar  ein   wenig  grteer  ali  diese  ist.     Die  Metalle  er- 
leidpu  durch  daa  Ziehen  eine  solche  Verllnderung  ihres  OefBgev.  daas  dinca  detto 
vollkommi'uer  foKOrig  wird,  je  öfter  das  ?dvhva  sich  wiodorholt:   mtt  dieser  Er> 
wi-.hAiuun;;  i«t  meikt  eine  b&vhrt  iiiiff;ülriidf  \vrtii<'hriiijg  ilitr  lt^i!i«rei>tigkett  ver- 
baudon,  dabnr  ein  Dralit  beim  Dünnerzicht-n  weniger  Icirht  abreiaat,  *la  ein  nur 
aeBOwane»    oder   geeclimit'dttt«.-«  f^täbcW'n    des    nS-mlicben    MutnIU-s  b»im  eisten 
Ziehen,  wenn  nnoh  beide  'vt>n  einerlei  Dicke  «ind  und  durch  A:\i  nitmlichu  Loch 
gewgen  worden.     Indem  abei   durch   Um  Ziehen  (welohee  jederzeit  kalt,  ü.  h. 
Ohnn  finstere  Enr&rmung.  vorg^nnmuien  wird)  die  Mftu.llteilc  in  «ine  gewisser- 
naaieo  iionatdrliche  Lage  verHchoben  werden,  nimmt  der  Draht  (mit  Aufnahme 
der  weicb»u-n  Metalle:  Zink.  Zmu.  Ulei)  »chnell  an  Härte  nnd  Steifheit  oi,  an 
Dehnbarkeit  ab;  ja  er   wird   frDfaer  odur  spüter  sogar  enrfldo  und  reisst  beim 
IbrtfKvoetxten  Ziehen  «ehr   leicht  ab,   wenn   man   ihm   nicht  dun^h  Anigiahen 
Met  wenigstens  starke  Krhitxnii|j[.  falls  der  Draht  nehr  dünn  ist]  seine  Weich- 
Wt  und  Uesohmeidigkeit  wittdi-rgiubt,  womit  aber  auch  ein  beträchtlicher  Teil 
Aci  Ileisafestigkeit  TerxchwlndeL 

Je  hUiter  das  Metall  üt,  desto  mehr  wichst  der  beim  Ziehen  auftretende 
Widerstand,  unter  Sbrigenn  gleichen  Umstinden;  daher  int  ein  dnrch  Ziüheii 
schon  hart  gewordener  (hartgetof^encr)  Draht  schwerer  su  ziehen,  al«  ein  durch 
niQben  erweichter  (ausgeglühter).  Man  kann  durchsobnittliob  annehmen,  daw 
fhr  fif'xch  dicke  Drfthte  nnd  gleich  grosse  ZiehlOcher  die  Zichunge-VtTidenitltndo 
io  folgendem  VerbUlDiiise  ittehvn:  Btirtgaaogcuer  Stabldraht  100,  hartgetogenes 
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Bs«B  89,  harigCMgAnei  M««ing  77,  g4>gtaht«i  14k&riitigea  Gold  73,  geglühter 
Stahl  6&,  li&rtgeaageDeii  Kupfer  58,  geflöhtes  l3l5tigM  Silber  68,  geglflbt«! 
14l&tig«»  Silbsr  M,  geglülites  Mntine  46,  eeff](lht«a  men  43,  geglafat»  PUtia 
88,  g^aht«fl  ffnpfer  38,  g^lnbtes  fcin«B  Silutr  S4,  Zink  34,  g^glObte«  fein« 
Oold  27,  Zinn  II,  Blei  4.  J«  griluer  der  Untencbied  zwitcbaa  dOB  Dorch* 
meaMrn  des  Drahtes  und  dea  Ziehloches  ist,  dato  mehr  Metallteil«  mfitten,  an 
die  Verdünnung  zu  iHivrirkvn.  uua  ihj^  Lag«  geschoben  worden,  and  desto  be* 
d9ulen<)er«r  Wiclentani]  wird  hiemuK  hervorgehen.  E%  icheiot,  dOM  der  Ziehungf 
widerstand  im  geraden  Verhilltiiis  2urOrl^e  A^.r  ringförmigen  Fl&che  steht,  um 
welche  der  Priihl<iMen!chnitt  bBim  Ziuhyn  sich  vorinindert.  Mit  wachsender  Ge- 
schwindiglceit  du  /ieh<>nfl  nimint  dT  Widomtnrid  xu,  wenn  Alles  übrige  gleich 
itft;  doch  tcbeiot  die  GcecbwinJigkeit  ent  dann  sehr  merklicbeo  Eiußiw  lu  g^ 
winntn,  wenn  sie  nicht  m^far  gAni  gering,  oder  wenn  der  Dr&ht  ron  cihelilicher 
Dicke  iat.  Die  üestalt  der  Zienlächor  hat  ohne  Zweifel  Einfluw  auf  die  OiQsie 
des  Widerstandes,  und  es  iat  Tontiumsetxen,  dasj  ein  schlank  verjOngtee  Loch, 
welches  die  Verdfinnnn^  des  Drehtoe  mehr  ullmfihlich  bewirkt,  geringerea  Wider- 
stund berrorbrin^un  wird,  aU  ein  solche«  von  eiilgäg^nfft-Kctzt^r  RefcbtiSetilieit 
Für  l'^ixeiidmlit  TiLnd  Kn.rniar«ch,  wenn  die  Verdnnimng  [das  Verhftllnis 
der  Dim-hnjcsfler  ^  dem  Verdflnnungafiiktor)  0,92  betrug:  bei  Torlier  M»- 

SiglOhlaio  Draht  24  ty,  liui  durch  wicdwrholti*  Ziehen  biireiU  hiirt  gewonlenem 
roht  M  /.'jr  Wiileriland  itlr   I   qmi/i  Querschnitt  das  gezogenen  Drahtet. 

Der  Draht  i-rfiihrt  im  ZifiKUnb  »^inf  Wnüclitunff  vorwiegend  an  seioet 
Oberfi&che.  Diexe  Verdichtung  ruft,  wenigttens  num  Teil,  die  Steigerung  der 
Betssfestigkeit  hervor.  DemniLcb  ist  die  Festigkeit  dw  Drabtinnem  eine  ander« 
als  diejenige  des  ümfiinge  und  unmöglich,  fQr  die  Berechnong  der  Reiufesti^ 
keit  von  Dj'iLlitea  verschiedener  Dicke  aus  demiielbi'U  Metalle  eine  allgemein 
gütige  Wcrtalfler  (r.  B.  die  Festigkeit  für  1  ymm)  aufzustellen,  selbst  wenn  Ton 
der  Torachiedenea  Oütc  des  Metalles  an  sich  alqjesvhcu  werden  kSnut«.  Man 
muss  sich  vieiuiebr  die  Fentigkeit  =  f  i:g  eines  Dralite«  von  d  mm  Dtirehmasef 
susommengesetxi  denken  aus  einem  Teile,  welcher  im  graden  VerhAItais  aar  Quer- 
sohnittsflilche  oder  dem  Quadrate  dus  Durchmessers,  und  einem  Teile,  welcher 
im  VerbKltoisse  des  unmittelbar  der  Wirkung  Atn  Ueheisens  nuBgt'HetKten  Um- 
fanges  oder  Bum  Durchmesser  steht  Es  wird  sonach  f  =  ixd*  +  ^d  xa  setsen 
«ein,  in  welcher  Formi.-l  a  und  p  aus  der  Erfahrong  abiiiloitende  Wertziff^ 
sind.  Setxt  uum  il:=i,  so  wird  f=ri  +  ^,  womit  die  ii^erreissuiigsfeittgkeit 
eines  Drahte*  von  1  »im  Dieke  i»  Kilograuiiuen  autgedrOckt  wird.  Nach  vor* 
liegenden  Versuelien  können  filr  a.  und  ß  die  in  folgender  Tafel  {S.  ii6)  >a^ 
getilhrten  Wert«  nngenommeo  werden. 

Für  den  praktischen  Iletriei)  des  Drahtxiehens  sind  mehrere  üms 
von  Wiahtig1(eit..  Dahin  gehtlrt  zunüuhät  die  Geschwindigkeit  des  Di 
bei  seinem  Durch|fangß  durch  die  ZiohlBeber.  Dicso  darf  weder  zn  HmB 
sein,  weil  dann  die  Leistung  zu  geriag  aasßlüt,  noch  zu  gross,  weil  dann 
nicht  die  niStige  Zeit  zur  neaen  Anordnung  der  MetalUeite  gelassen  ist, 
der  Draht  stecken  bleibt  und  abreisät.  Harte  Metalle  nnd  dicke  Drttbte 
erfordern  daher  die  geringste  Oeach windigkeit.  Ki.sen-  und  Meösingdrllhte 
von  ungefllhr  G  mm  Dicke  künnen  zw«cknill9«ig  mit  '2.^  bis  30  cm,  solche 
von  2  mm  mit  7.>  biä  90  em,  von  1  mm  mit  t,2'>  bis  l,!>  m  in  der 
Sekunde  gesogen  werden;  bei  sehr  feinea  Drähten,  besonders  aoo  weichen 
(aber  festen)  Metallen,  als  Kupfer,  Silber,  kann  die  Geschwindigkeit  noch 
hoher  steigen.  Cbrigene  hHLngt  die  Geschwindigkeit  auch  wesentlich  tob 
dem  Hrade  der  Verdünnung  ab,  welche  der  Draht  im  Ziehlocbe  eriUhrti 
denn  je  mehr  der  Durcbmes^r  de«  Drahtes  jenen  des  Loches  Ubertrilfl,  desto 
weniger  leicht  erfolgt  die  nütige  Vurücbiubaug  der  MetaUteUo,  dobto  mehi 
Zeit  erfotdert  sie,  und  desto  kleiner  mnss  also  die  Geschwindigkeit 


Ene»g«n  <!«•  Eh-alitea. 
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Arten 
d«T  DrKhte: 


OoM,  llbantig  (0,588  fein) 

stiüa 

Eüani,  KlATieraaiten    .     .    . 
„  beetcgewÖfanlicbeDnlbt« 

..  ^wDhalicbc  Drähte  .    . 

NeMÜber  (Argenlau) .     .     . 

Silber.  UlÖtig  (0.75O  rrin) . 

Me>nn^,  irewOtinlicb«  Drilbtr 

„      KtarienaiteT)      .    . 

Kupt«  .         

VUÜD 

^Iber,  f«io 

OoU.  feia 

Znl 

Biti 

bik    .    . 
<iiiTQfaffch  nittlich : 

hutea 

ITttcbM 


Cngf^lQbt 


ae«llUit 


od«* 
OI«lw 


1.76 


odtr 

b«l  1  mm 
meXt 


Durch  du  OlOhen  r«r)iert  d«r  Drabt  diM»  nngl«ichf9miiflteit  und  gTiimere 

Ihi  Vorbftltais  der  DuruhmeasQr  zwüior  aufeiuaader  f  Igeoder  Zieb- 
Nw  irird  bedingt:  a.  doroh  dfe  Abstuftmgen  der  Foinbeit  des  DrabtoB, 
*»tch»  im  Handel  begehrt  aiod;  b.  durcb  die  Ziehbarkeit  der  Metalle,  lo 
'"^Wer  Beziehung  moas  berOckstchtigt  vrerden,  daatj  eine  grSsiserä  Ab- 
i^fuig  der  Lücher  «inen  grosseren  WLderstaDd  £Ur  Külgu  hat,  uad  da&s 
<^  iliesen  Widerstand  nie  so  weit  anwachsen  lassen  darr,  daaa  der  ürabt 
« lekiit  in  Osfalir  koiomt,  ab-zureissen.  Po  Tiel  ist  klar,  dass  die  Me- 
'*1t  einen  grOasAren  UnterHohied  der  Ziehlücbor  desto  leichter  ertragen, 
J*  giQsKr  ihr«  Reistfestigkeit  und  zuglei'ch  ihre  Weichheit  ist.  Diese, 
^SHiaeliaften  scbliossen  aber  einander  bis  zu  einem  gewissen  Grad«  aus, ' 
™^in  die  weichsten  Metalle  auch  «ugleich  die  am  leichtesten  zerreiss- 
'Vq  lind,  gg  giebt  daher  nur  wenige  Metalle,  welch«  eine  grosM 
'^'■tiglwit  mit  nicht  zu  grosser  H&rte  vereinigen,  und  diese  haben  die 
P'-art«  Ziebbarkeit,  d.  h.  »ie  «rtra.gwn  die  grösst«  Verdflnnang  auf 
"■Wn  Xng,  oder  sind,  bei  gieichem  ürade  der  Vfirdtlnnang,  am  wenigsten 
'ir  das  Abroissens  unterworfen.  Die  llftrte  der  Meuille  wird, 
-ongswuso  nnd  für  diesen  Zweck  genau  genug,  dareh  die  OrOss« 
^  *id«rrtandes  ausgedruckt,  den  gleich  dicke  Drahte,  durch  das  nllm- 
•«iie  Loch  gezogen,  leisten. 

1d  dar  foleenden  Tafel  aind.  »ach  einer  Reihe  von  Vertuchen  unter  Aber- 

''*' motendra  TTmBlflnden,    di«  /.iehnngiiwuU-nitinile  fUr   venchiedene   Uotalle 

-"-«beil.    Daneben  tind  die  Reisafflstiskeiten  der  iifiailicbt.'n  Dtftbte  geitellt. 

■'iil  Bnn  die  lettteren  Zahlen  durch  die  «rateren,  «o  erbiUt  man  eine  ZaU, 
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die  den  Ausdruck  fflr  die  Orfitae  der  Zichbarlceit  (in  obigem  Kntie)_ 
weil  diese  Kti^^nscbufL  im  gcniden  Vetbiltiiine  der  Fe«tigheit  nnif 
kehrten  Verliültitiwe  iler  Hürte  wilcLut. 

Ziebunga- 
WidenUnd  featiKkeit  Ziebbarkait 

H 

Eisen,  ge^lQbt    ....  S,a 

Stahl.  de«Kleicti«n  ...  8,& 

MsHUg,  d«agl % 

llkarot.  Ootd,  da«'--     ■  ».& 

Eücn,  hart  gesogen    .    .  11,5 

MeüaiDg,  deagl 10 

KupfiT,  dc-s^T 7^ 

Stahl,  dfl^l 13 

Kupfer,  geglUbt.     ...  5 

ISlÖt.  Silber,  desgl.     .    .  7.5 

FUtrn.  i]e»ul & 

fein  Gold,  dasgl.     ...  S,5 

Um  Silber,  desgl.  ...  4,& 

7in\ 4,3 

Blei Qfit 

Zinn 1,& 

Diese  Reibenfolge  wird  durch  die  Erffthrung,  »owcit  letztere  reicb 
tigt  Man  siebt  dnrauR,  diuw  die  Ziehbarkett  dot  Stahles  und  des  Et 
b«d«at«nd  |von  4,1  nuf  2,4  und  2,6),  die  des  MesiingH  nber  fiel  wenl 
S,0  auf  2,Ai  abnimmt,  wt:nn  diese  MotaHe  aohalCfind  geaogen  (und  did' 

f;rCsserer  USrtv  begiibt)  werden;  ferner  daKf  die  Ziphl^arkeit  des  Kupft 
icb  unTPiändert  bleibt.  Hf^m  Kupfer  gleich  verhalten  sich  ioA  feine  G' 
Silber:  da^^^gen  nehmen  l2Iiltige^  Silber  und  HkaratigeB  Öold  durch  daj 
sieben  Iwilcutund  ftn  ZK'liliarkcit  uli.  Hii'rdarch  entrteht  die  NotwenJ 
Gtaen,  Stabl.  Me^ing,  i^tui-k  [egiertes  Silber  und  Gold  naoh  mehreren' 
wieder  auntiiglübon,  icähiend  dies  bei  Kupfer,  feinem  Silbei'  und  feineaj 
weniger  oder  nicht  erforderlich  ist.  ] 

Die  Erfahrung  hat  noch  keine  Zählen  geliefert,  woraus  zu  erwba 
wie  weit  im  Ilua<ii>rsten  Piillc  die  Verdünnung  der  Terschiedenen  Metall 
ein  einzigem  ZiehloL'b  gotrifbcrn  werden  könute.  Die  Kenntnis  diese«  Un 
wdrdc  übrigena  nur  von  Ibeoretiiichem  Interesse  sein,  da  die  oben  aoM 
KückHiebti-n  natwtmdig  marJiGO,  da«s  man  stets  von  der  grOflsten  mßglietl 
dtlnnui:g  weit  entr«mt  bWibe.  Peauufolge  richtet  man  'üe  Zieheisen 
daas  jedea  \,oth  nicht  weniger  als  0,85  bis  0,97  den  nnmittelbar  vorhe 
den  im  I>urchme«E«r  bat.  AIb  Geeamt-OurühechnittBxahl  kann  man  Q 
nehmen.  In  der  Regel  aber  i^t  dic^ser  Bnicb,  welchen  wir  den  Verd6] 
faktor  nennen,  gtOsaer  bei  dicken,  nnd  kleiner  bei  dClnnen  Drfiiit«n.  I 
wirkt,  dam  die  Sprünge  von  einer  Drahttiiimmer  xur  toigenden  bell 
Drftbten  nicht  zu  gross,  bei  feinen  nicht  zu  klein  wenlen,  wi»  es  der  VI 
wflrde,  wenn  niAn  durch  die  gante  Ueihe  den  n5miiohi*n  VerdBnnuni 
b^behielte.  —  Kennt  man  n  die  Anzahl  Kummurn  in  einer  R«)be,  D  di 
der  grBhst«n  und  d  di«  Dicke  der  fein>lt;n  Xummer  ibeide  in  Mjllimet 
giebt  der  Aniidruck 

•—I 


=K^ 


t,  herleitd 


den  durchschnitt  liehen  Vi-rdOnnungsfaktor,  aus  dessen  GrOssei 
tiber  die  Feinheil  üct  Diclti-nalidtufiinKrn  im  RHnxen  b«tr«cbt«t,  I: 
Um  von   den   hierin  vorkoiumenden  Vfrücbieaenhtnten   einen  BogriJT  aqj 
diene  folgen'!«  ZuBamnienütenanj;  von  Dickenreiben,   welche  zugleich 
Umfang  derselben  nnd  die  gcbritnch liehen  Drohtetärken  Anskanft 


1 

^^V                                    EmogeD  des  Drahtt».                                          2Zt 

; 

Draht*GattaiigeD 

Antahl 

d«r 
Nnrnmom 

Dicke  in  mm 

Durcbschnittl. 

Vocdnn- 
nung«- Faktor 

srGbste 
Nummor 

feioite 
Nomnicr 

D 

x» 

d 

P 

Biwodrfihto,  gewßhuliebe    .    . 

40 

11, 6S 

0.10 

0.8S« 

„ 

2b 

7,00 

0.40 

0,888 

■•                    II              • 

44 

11.88 

0.08 

0.891 

n                             u 

SB 

6,60 

0.13 

0,894 

■1                              (■                     • 

31 

10,90 

0.Ä2 

o,9o:t 

II                              1» 

89 

8.40 

0.28 

0.904 

II                               >■                     • 

42 

8,10 

0,2U 

0,913 

••                               ••                     . 

64 

18.20 

0,18 

0.915 

y 

„          KlarienaibeD   . 

15 

o,su 

0,15 

0.887 

^^H 

17 

1,33 

0,21 

0,891 

P 

29 

1|12 

0,31 

0,955 

Eratzendrabio   . 

23 

1,00 

0,37 

0,956 

„                    „ 

23 

0,52 

0.22 

0,962 

ßeildrflhie     .     . 

17 

6,25 

1,07 

0,896 

Stahldtfthte,  gewCboliche    . 

36 

7,49 

0,18 

0,899 

„       ftlr(rbnDacb«ru.s.w 

t14 

12,55 

0,83 

0,968 

ti             11            >«           «1 

106 

10,49 

0.47 

Ü.971 

„          fiüavieraait«ii    . 

20 

1.47 

0.38 

0.931 

11                    ■• 

15 

1,07 

0,46 

0,941 

1»                    .1             • 

14 

1,43 

0,66 

0,942 

„          Madeldrflbtä     . 

24 

1,22 

n.nt 

0,S98 

Dhrfederdr&bta 

16 

1,75 

0,99 

0,956 

UannfM  und  Kupferdrftfatc 

S6 

5.6(1 

0.10 

0,900 

■K 

62 

21,90 

0,21              ü,»ä7 

^^B   f 

62 

11^,30 

0,19               0,927 

^^H^" 

&5 

16,60 

0,40 

0,933 

^^^^^■pt  Klaviersaiten 

31 

1,U 

0,35 

O.MI 

^^NBH^  Kupfer-,  Argentan- 

Drihte 

36 

7.J0 

0,23     1          0,905 

Cn&eDtiert«  Dr&bt«     .     .     . 

25 

0.59 

0,12               0,935 

^*jri\\,eTtc.  KtipferdAhte     . 

21 

2,89 

0,12 

n,85.i 

1 

KAt«  Silberdrilhte      .     ■    . 

10 

0,36 

0,05 

0,833 

H  ..                    ... 

IS 

U,4I 

0,05 

0,8.19 

^B     n                                        .      ■      . 

20 

Ü,2$ 

fJ.OI 

0,901 

Der  durofascbniUIich«  VenJüDnucgii-Faktor  würde  säin«  Anwendung  Cndtllp           ^| 

^A  der  Faktor  fOr  alle  Stiif«ii  der  Reib«   el«toh  wäre.    I>n  die«  nncb  obigem           ^M 
Bi^l  in  Fall  Bfltn  soll,  so  werden  am  ricntigsteii  die  Faktoren  eintr  Notn-          ^M 

BWueih«  derart  zu  b^tinimcn  eeir,  dase  sie  ein«  Reometrisch«  PrugretiMOn  l>il-           ^H 

"*^  i.  h.  jeder  fnlj^ende  durcli  die  Miiiri|ilikation  de«  Torhergeh''nden  mit  einer           ^^ 

8**I>wn  —  für  dl«  tcanx«  H«ibe  sleicbüleibeiideD  —  Zabl  s  entsteht.    Dabco  m,           ^| 
^  OtA  d  dit  ihn^D  ob«ti  b«ig«lcfpe  Bcdeutuaif,  bo  ist  domnach  eu  BCtzen:                    ^| 

I^K                                                  —      -=^^+1                                                              1 

^                                                                                                                                              ■ 

^VBiin  e  villkUrlich  genommen  wii 

rd,  daher  fdcb  ergie 
1 

1 

I^B. 

/             rf 

■ 

r 

^^^H 

V 

■ 

D.M        *        ^' 

^ 

d 
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U.  Abtcbottt 


WeaD  maQ  mit  deo  praktisch  bewShrten  Ordoangen  (Ibrigeiu  im  Einklänge 
bleiben  will,  ersehoiiit  a,\a  Ewcckmäsaigstcr  Wert  fftr  s  der  Bruch  0,Uif8  nod  ei 
iai  folglich  jeJei  Verd&unuugefnktor  um  '/kw>  kleinar  xu  n«huieii  als  der  an- 
mittelbftr  Torberffeht-nde.  Der  Paktor  «wischen  der  dickstes  Drabtnamtner  und 
der  Eweitcn  hi  danach  ^  p;  zwiecben  No.  2  und  S  ^  0,993  .  p;  zwiacboa  Mo.  S 
und  4  —  O.SltS»  .  ;.;  dann  ho  fort:  0,99S»  ...  —  0,99S*  .  ^  —  0,998«  .p—  u.  ».  w. 
bia  bei  n  Muminern  der  Reihe  der  leiste  Faktor  ^O.BdS'*'*.^  wird.  Bä- 
»pi^lsweiae  auf  dio  in  obiger  Taf«^l  zuerst  aufgeführte  lengliach«)  Kisondraht* 
lüihe  von  40  Nummern  antfGwendet.  ergiebt  diese  Berechnung  ;>  =().VI97  ond 
0.998*  .p  —  0.8523. 

Mao  weiss,  duu.  ie  feiner  die  Abitufung  der  LSefaor  ist.  die  Metalle  dOito 
weniger  an  ZILhiji^keit  embüisen  und  detio  mehr  an  Elastioitflt  gewinnen;  daher 
xieht  man  Stahl,  Kiitea  und  Memiag,  uro  si«  auf  tinou  gewitaen  Qrad  ni  rer- 
fftinsm,  lieber  durch  Tic'e  und  wonig  vAneinauder  Tonchiedene  LOcber,  ale  dnrch 
wenige  und  ntiirk  nbgöHtuftR,  be>i»ntlcrH  wei:u  die  Drähte  su  Satten  bestimmt  niutL 

Xim  beim  Gebrauche  der  Zieheisen  zu  orforBchun,  ob  ein  an  diu  Reihe  kom- 
mendw  Loch,  verglichun  mit  dvm  vorhergegunüencn,  den  gt^hOrigeii  Darchmawor 
habe,  miwit  rann  entweder:  tv.  da«  lionh  aethit,  mittels  einea  bineinf[e»obobenm 
schlank  keilfOrmig  gestalteten  und  mit  Teilung  veneheoen  Bleche tieifens  (1,23); 
oder  b.  die  Dicke  eia««  Torauclmweise  darchg^-eogcnen  Drabt«Qde«,  mittels  der 
DrahtkUske  (I,  43),  oder  c.  dio  Verlftogerung,  welohe  ein  vorher  gemenenn 
Drahtstnck  beim  Durchgänge  e[lei<iet,  woraus  auf  die  VerdOnnung  ge3chk>MeD 
werden  kann.  Man  wendet  dteaea  lotztorc  Verfahren  besnnders  bei  den  feinstes 
Drftbteo  an,  bt-i  wulchun  die  genaue  Messung  der  Dicke  Schwierigkeiten  hat 
odor  weitläufig  i>t;  und  hedi«>nt  sich  data  eines  At^ffoiikrtig  eingeschnittenen 
Bleches,  auf  welchmn  diu  Länge,  diu  mau  vor  dem  Ziebun  au  dvm  Drabl«  ub- 
miitst,  neben  derjenigen,  welohe  er  nach  di-ni  Zugi»  h;il>en  «oil,  durch  die  Ein- 
schnitte angegeben  nt  (Z&ngelmass  der  Golddrahtzieherl.  Bei  einem  Verhlh- 
niase  der  Ziehl{!cher  wie  I  :  0,9  ist  das  Verhältnis  der  Drabtläogen  wie  1  :  1^^ 
und  die  Verlängerung  :=  0,2S  oder  beinahe  ein  Viertel.  |H 

Mao  bewo^t  die  d«ii  Draht  mit  sicli  fnhremle  Zange  entweder  m^ 
tels  der  Hand,  oder  mittele  einer  Vorriobtang,  die  durch  Mascbinen kraft 
angetrieben  wii-d.  Es  soll,  aas  leicht  ersichtlicbcn  OrUadpn,  die  Richtung 
der  wirkenden  Krafl  oiiiglicbBt  genau  mit  der  Ziehbchachiie  znsammea- 
&Ueii.  Um  die  lieibang  des  Drahtee  in  den  Ziehlöchera  xa  vertnind«», 
schmiert  man  demselben  mit  Ol,  Ttklg,  Wachs  oder  Budereii  Stoffen. 

Von  deu  mechanischen  Einrichtungen  sind  folgende  sn  nennen:  Die  Stosi- 
zaagc,  die  Sohleppaaago,  die  Ziubaoheibo.  Als  Zange  dient  n^eliaft»ig 
eine  selbstspannende  {[,  bSS).  Die  Stonaaange  wird  durcli  Kurbel  und  Lenk- 
fltango  in  geraden  Gleisen  0.15  m  bis  1  m  hin  und  her  bewegt;  bui  dem  Hin- 
BEDtfe  tcbliesat  ><)ch  ihr  Maul  KelbstLbütig,  erfiumt  den  Draht  und  nimmt  ibn  mit, 
bei  aem  Rflckgange  öffnet  nieh  dn^  Maul  selbstthlLtig,  so  dass  der  Draht  in  Ruh« 
bleibt.  Da  die  Ü^ulflicbon  der  ZauRu  geriiulH  smu  mtlaaen  (I,  644),  so  lasavn 
dieselben  Spuren  nm  Draht  «nnlck,  w<>1che  n.U  Zangenbisse  dessen  Brancb- 
barkeit  schädigen.  Die  Schleppzange  wird  1,5  m  bis  10  im  weit  in  gerader, 
wagArecbter  Uahn  fortgezogcn  und  nimmt  dabei  den  Draht  mit,  sodann  wird 
d$  leer  surQck  bewegt.  Sie  erzeugt  dethiUb  weniger  ZungenblsM,  als  die  SIom- 
Huig*.  Die  Ziehscheibe  ist  ein«  meistens  senhrecble  Trommel,  an  welcher 
mittels  kurzer  Kette  die  solbstspanncnde  Zange  befiiitigt  ist.  Nachdem  die 
Zange  an  das  Drahtende  gelegt  int,  Üleiit  maa  die  Trummel  kreisen,  wobei  >a- 
nftchat  die  Kette,  sodann  der  Draht,  nnd  Ewar  in  iieliebi^r  Länge,  sich  aof* 
wickelt  Die  Ziebscheibe  erseugt  lUsu  nur  am  Drahtende  omon  Zaogcnbies.  Da- 
mit der  Draht  auf  der  vorher  iiufgf^wickKlt^n  Kett«  nelnt  Zange  keine  ihn 
schSdigende  Verbiegnngen  erführt,  irt  in  der  Trommel  eine  Vertiefung  fOr 
Kette  und  Zange  aui^eepart;  man  verschiebt  auch  wohl  die  Trommel  in  ihrer 
AebeeDiiohtnng,  oder  dae  Ziehsisen,  teils  damit  der  Draht  mitglichat  nebea  der 
Kette  aufgewickelt  wird,  teils  um  die  Drahtwindungen  Ober  die  IVomme]  aoi- 
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Begriff. 

[>DrclimeBaer     CmdrebuiigeD  ArbeiUverbraaoh 

lior&cbeibo,  in  einer  für  jede  Sch«ibe, 

em  Minute  Pferdestärken 

55     ...     ,      7 


sabreiten.  Die  Ejnricbtung  der  Ziehecbeibt>ii  und  ihre  AoordooD^  ist  ObrigeoB 
•efar  TerfMibiedciinrtig');  stiweil«ii  l£mt  man  den  Ihraht  durch  twei  oder  melvere 
hintonisftnder  angeordnet«  ZiehlOeher  gehen.') 

Sehr  dick«  I^ht«  kOnnen  mittela  der  Scheibe  nicht  Keiogeo  werden,  wegflo 
ihrer  geringereR  Biegsamkeit. 

7oJE;ende  (fUr  den  Eisendralitzag  geltende)  überncht  giebt  von  den  in* 
äM  Binnlich  Tarfinderlichen  Veth&lhiiMen  der  Scheiben  einen  ßeariS. 

Sek-Geacbwindig- 
keit  dei  Ziehona, 

tm 

SO    .     . 
.    .      29    .    . 
.    .      8&    . 
.     .       40     .     . 
.    ,      W    .    .    , 
.    .      80    .    .    , 
-    .    155    .    - 

Der  ArbeittTverbniueh  ktnin  —  wenn  klle  Qbrigoa  VerhUtniHe  wie  vor- 
Btid  bleiben  ~~  (Lr  dän  Ztebeii  vou  Mesaingdraht  auf  V»  ti"id  tob  Kupfer- 
i>t  tnf  V»  des  angegebenen  gesebätet  werden.  Die  Zahlen  sind  bi»ondera  in- 
niem  tchwankend,  au  sie  in  gewiEsem  Qrudo  von  der  z\x  Gubute  atehunden 
KnR  nbh&ngen.  da«  faei«»t,  in  Hiin^knicKt  auf  diise  oft  die  l'mdrebungiixahlen 
AttScbeibea  kleiner  gewILhlt  werden. 

Die  Owtalt,  in  welclier  die  Metalle  dum  Draht^uge  UberlieCert  wer- 
^tA,  inius  der  des  Drahtes  selbst  luf^glichfit  nahe  kommen.  Ptlr  rnnden 
Ortht  tind  demnach  rund«  SlSbe  oder  Stangen  am  zweckuili^igstea;  anders 
KOttItcle  (z.  B.  vierkantige)  nehmen  nicht  ntir,  weil  die  erst  noch  eine 
«aitiHiTQrftnderuag  in  den  ZiehlDcheiii  erleiden  müssen,  mehr  Arbeit  tu 
«■pTodi,  aondem  haben  ancb  Aen  Nachteil,  daea  sich  an  den  Kanten 
Hnkt  Teile  des  Uetalles  beim  Ziehen  umlegen  und  dadurch  Vei-anlaGsung 
Ol  nnginxen  nnd  schiefrigen  Stellen  im  Drahte  geben.  Wichtig  ist  ferner 
oeWahl  des  mecbani^chen  Mittel»,  durch  welche«  die  Draht^tKbe  her> 
8t*Mt  werden.  Die  Metallteile  erhalten  durch  das  Drahtziehen  eine 
fibduaui  fadenförmige  Anordnung,  und  je  mehr  scbon  dae  Gefllge  der 
™lt  fich  jener  Beachaffunbeit  ntüiert,  dealo  besser  nnd  mit  deßto  go- 
■Ugerer  Gefahr  des  Abreissens  geht  da.1  Ziehen  vor  sieb.  Das  Abreiseen 
MiDiahtea  aber,  wenn  es  aoch  nie  gilnzlicb  xa  vermeiden  ist,  soll  doch 
'B'^cliet  selten  vorfallen,  weil  es  Zeitveclnat  vemreaebt  und  zur  Ent- 
'wtiitig  vieler  kurun  StUcke  oder  Enden  AülasE  giebt,  welche  schwer 
"«f  gar  nicht  verkanflich  sind,  da  man  im  Handel  fordert,  daas  ein 
»•ng  Diaht  808  möglichBt  wenig  Adefn,  bveteb«.  (Ausaerordentlicbe 
wiftttiigen  sind  es  gleichwohl,  wenn  z.  B.  von  feinen  Ki&undi-fibteu  — 
^*^">  bis  ;0OU  m  auf  das  Kilogramm  —  Hinge  von  40  ÜUU  bis  48  01)0  m 
'»dmlüBge  in  einer  einzigen  Ader  erzeugt  worden.)  Ünganze  Stellen  in 
''*i>  Dnbt«tSben  aind,  wenn  auch  klein,  doch  von  bedeutendem  Kachteile, 
**u  ät  sich  mit  der  VerlHngerung  des  Drahtes  sehr  auedehuen  und  za- 
"^  eine  grosse  Lilnge  deaoelben  echlecLi  oder  unbrauchbar  machen. 

_    ■)  D.  p.  J.  1682,  S44,  34  a>.  Abb.;    18SS,  B&O,  396  m.  Abb.:   18S4.  354. 
W  u.  Abb. 

1  D.  p.  J.  1883.  250,  29«  m.  Abb.;    1885,  Sfi7,  87  m.  Abb. 
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Die  Verfertigung  der  DralitatAbe  kann  g«i>«helien:  a.  durch  Sciimiäden 
(bei  Stahl  nnd  Eisen).  Diou»  Verrabren  ist  Ktti>H^  ^^  du  OefSg«,  nur  ist 
die  Herft«llunK  runder  Stab«  mit  WdtiÜufi^ktnt  verbunden,  kOHtspidig,  daher 
idefat  g«lnfiacnlich.  —  b.  Durch  (üeioäD  und  Abrcilen  cider  AbaehabeB  (bei 
BIcasing  und  Tombak).  Bande  ätfib«  kennen  auf  diese  Wetaa  i«tebt  hersMMU 
werden;  aber  diu  kriatHlltninche,  mit  geringerer  rcstigk«it  rerbandeoe  OeTOge 
der  Ooasetftbe  ist  dem  Druhtinchen  nicht  ^nntig  und  erfordert  anfonn  wmt 

gering  algeKtuftc  Zieblocbwiten,  um  allmUhlicb  ein  mehr  f«*erig«i  Uenig 

enengen.  Da  Qbri^n«  auch  Rtlbe  von  der  gcnOgcnden  L&nge  nur 
diefc  gegossen  werden  kttonen,  «o  TBroiehreQ  sie  die  Arbeit  dee  Drahtjn  ., 
den  Arbeitarerbraucb  b^eul«nd,  weshalb  man  diese«  Verfahrco  meist  verli 
hat.  —  c.  Uurclt  äiesseii  und  durnuT  folgendea  Schmieden  (bei  Ki; 
Silber  lind  GoM,  ftU  giarabiutru  Metallen,  welche  Hieb  gIDhend  h&mmem  '" 
Das  b'chmiiKlcn  rerilndurt  diie  tiefUgc  auf  eine  rarteilhoflo  WiHi»  und  t> 
die  Zi&bigkeit.  L'niiiitt«lbar  vor  iTkui  Zi«hen  werden  die  St&be  reiu 
Wegen  der  unter  b.  an^ügebooen  UmatAnde  wendet  man  dieae  Flerslellun^sort 
nur  bei  KupfenUbt-n  an,  welche  mit  Gotd  oder  Silb'-r,  und  be>  äilt>«Tst&bao, 
irolche  mit  Gold  üt)or7.ogeD  werden,  weil  iljo  notwendige  Karte  Schiebt  dea  tM> 
reren  Metalle«  nur  hervorzubringen  ist,  wenn  der  8tab  aafSnglicb  eine  bedeu* 
tendo  Dicke  bat;  deagleiehen  aus  ähnlichem  Orundc  bot  Eup^nffibon,  di«  vor 
dem  Ziehen  durch  Ziukd&mpfe  oberflächlich  iu  Metwii^  oder  Tombak  vc 
delt  werden.  —  «L  Durch  Waisen  (bei  tiiieii  und  Slahlj.  Üioee«  all 
Qbliche  Verfahren  ist>  wie  das  Schmieden,  vorteilhaft  in  BeiiofauDg  anf 
föge;  runde  t<t^be  Iukd  sieb  in  dem  Stabwuliwerke  Obetiiaupt,  uud  in 
eondsrn  von  joder  fBr  den  Drahtuig  geeigneten  Dicke,  riel  leichter  aU  ni 
dem  Htimmer  darstellen.  —  e.  Durch  !£erschnGidun  tou  Blech  oder  dicken 
Platten,  hu  kleinen  Rchoeidet  man  mit  einer  llandH^here  von  Blech  »cbiaal>- 
'  Streifen  ab.  die  man  mit  der  Ftülu  lurundet  und  dann  seht.  Beim  fal 
'mfiwgen  Betriebe  werden  von  gi^vralxten  Platten  oder  Schienen  Minlicbe  ßtr< 
mittelK  einer  starken,  daroh  MaÄchin«  bewein  Schüre.  Torteilhafier  mitt 
Schneidwnlieii  [$.  ISI)  oder  Sägen  geschnitU-n  t^Ben,  Kupfer,  Me*sing,  Toi 
Kcuitilbcr,  Zink,  Alnniiniuml.  Vor  gf^naeenen  nnrl  nicht  nacbgeacht 
ütübeu  haben  die  gescluiittencn  den  vorsug  grOfserer  Festigkeit  und  Zl 
aber  gegen  geechmiedele  oder  gewalzte  ateuen  «ic  in  Jieii>r  Ucnehung 
Äiiaacvdvm  legt  sich  dt-r  lui  den  SchniuB&cbon  novernicidliclie  <.<rat  (da 
feilen  deaaelben,  der  Kosten  h:ilhf>r,  in  der  Regel  nirlit  aiu^efuhrt  wtr 
Sehen  leicht  um  nnd  verureacht  Unganzheit  und  r^nalton^n  im  Prahte-  ßl 
iit,  nach  dem  obiüen,  «cbon  die  vivrkautige  (und  oft  nicht  (.-iniual  rog«|^ 

JDOdrotischei  Geatalt  An  »ch  nicht  empfchieninrert    Dfimungt^.K'htct  find« 
er  tiebrouch  geHchoittener  Stäbchen  altgemtnn,    weil    dieselben   mit  gei 
Konten   nnd   in  (ü  schwachen   Abaicssungcn  xu    verfortigen  ii^ind.    dtivi«  ma  det 
tetxteren  Uiostatideff  wegen  mit  verbfiltniauftaiiig  wenig  Arbeit  in  dOtuteu  Dt 
auagnxogen  werden  kflnncn 

Die  Anlage  zo  Fonn-Drabt  gewcbiebt  nie  in  dicken  Stlben,  weit  man 
«ben  Drabt  nicht  von  bcdeutt-odor  [»icke  rerrerti;^t.   ilan  «eht  dAhcr  estwi 
ntnden  Drahi  oder  achmule  geHcbnitleue  BIcLhHtreifeD  (wie  ob,  nach  der 
eichtigteri  Owtxlt,  zweckmüiiHiger  intf  durch  die  verscfaiedontücb  geformten  ~ 
bis  die  Ausbildung  und  Vcrftiiceritng  genügend  erfolgt  ist. 

Die  Drahte  von  Stahl,  Bisen,  Kapfer,  Measiog,  Tombak,  Ketuill 
Platin,    Gold  and  Silber  mtiasen  von  i^uit   xn  Zeit  schworh    mt  gegtt 
(nnd  Tor  der  Fortsetzung  des  Zielitm»  wieder  vQllig  abgekajilt)  wer 
tun  ««uerdingß  die  terloreue  Woichheit  m  erlangen.     Am  hllufigsteti 
dos  Ultihen  nötig  bei  jenen  Metallen,  watclio  ihre  Ziebbnrkcit  schni'U 
mindern,  alüo  bei  Stahl,  Eisen,  Mesning,  Neusilber,  ltigiert«ni  Golde  u 
legiertem  Silber;    gutes  »Shts  Kupfer,    feinee  Silber  und  Gi>td   orforde 
HOT  ein  B«ltoneä,  die  Ictzteron  beiden  wohl  auch  gor   kein  Glühen. 
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«iQcDer  die  Dr&bte  schon  genorden  sind,  desto  minder  oft  bcdllrfen  aj« 
des  Olllhens,  teils  weil  sie  darcli  die  Varfeinerang  mehr  Zähigkeit  er^ 
twigt  haben,  teils  weil  bei  dunucn  Di-abtca  schon  die  Erhitaung  im  Zieh- 
eiaeo  du  Hartwerdeu  ganz  oder  wenigsteni  bis  zu  gewiesem  ticmda  T«r- 
Wudert.  Sehr  feine  Drilbte  erfordern  gar  nicht  mehr  wirkliche  GlOh- 
hitz«,  sondern  nur  eine  ütarke  KrtvBrmung,    am   viJllig  vieder  weich  kq 

Du  Glfibeo  der  DrabtBtftbe  und  OHtVit«  (,'e»chieht  entweder  <Kltent  auf 

euieu  otTenen  Qcrdc  siriuben  Kohlen,  oder  in  der  Seh  mied  e-Eüise,  oder  iu  Glfib- 

*fen  II,  171).    Die  ersten  beiden  Art«n  sind  unvorteilhaft  durch  gruiwen  Bieiin- 

•lofF-ADfwBiid   und  «luri^li  die   von   der  Luft  bi^wirkU'  «turke  Oxydation  (HIDb- 

•ptn-Kldungl,     Die  GlQbAfen,  welche  daher  den  Vorzug  rerdienan,  sind  von 

«CaacUedtner  Bauurt     Eini'D-  und  ?lahldrthte,   welche   iuu  mei<t«n  (älOhipan 

«TM« tun.  taucht  man  vor  dem  OlUhen  in  Lehmbrei,  am  sie  vor  der  Kinwirkong 

ovx  Uifl  XU  KbQtzeni   oder  besüer.  man  rei«i:bli«sBt  ne  in   bedeckten,   hublen 

<*«ra<m  GefilMCD  (1,  I9B),  welch*  von  der  Flamm«  de*  Glüholens  «rbitrt  werden.') 

Cm  die  Menge  der  xur  Ujldung  den  OInbnpunea  Ver'4i]1iiMuiig  gebenden 

tun  tcnerholb  der  GlühKefUsne  zu  mindern,   at-txt  man  i«   deren  Mitte,  «weit 

ibt  Rauu  nicht  Ton  dem  rirnffürmig  suEainmengebagenen  DnUit  in  Anspruch 

geiMMDtaen  wird,  buhle  Eisi'u-  uder  ThoukGrper,  gestaltet  auch  wofal  die  Oenaie 

ttr.^rfl'rniig.   fQUt  aooh  den   vom  Unilit  nicht   ßincenoinnii'H^n  Uaum   mit  Sand 

.  "li.     Andi-Tmcit«  i«t  vurgtf'chlugL'n  worden,  in   das  Glnbgeni.«H  Stickstoff*) 

■>".■■:  KSliIrnoxyilgiu*)  ein;euITibren.  Ihmw.  daselbst  zu  cntwickeiti.     Andere  Voi* 

■i!i-e  geben  dabin,  das  Glühen  in  B&dern  gachmotitenec  Saliie  (Cblorkalcium, 

^it   iiiiydrat,  N»tronwiU4ergIaB)*),  oder  glQbenden  Bleie*"),  oder  miltels  «ine« 

-■  l:  -oben  Ptrotno«*)  Tonunebmen;   i-s  »cbcinfin  aber  d;e«0  VocBchlftge  kein« 

lifi  guliabt  lu  haben. 

1)  Eifieudrabt'l.  Mun  wQblt  zur  DrabtoraeaguDg  am  besten  ein 
mW  ilhes  und  festes,  im  Brache  fadiges,  nicht  nngonzes  Gisea.  Grosse 
"»kyieit  desselben  wird  sehr  hSaßg  verlangt  und  deshalb  verwendet 
■BIO  du  gOfichmeJdige  Fltuseisen  in  grosaan  Mengen  ftlr  die  DrahterMU- 
png.  Uancbe  DrSbt«  aber  verlangen  wegen  ihrer  Verwendung  (z.  B. 
nt  ^oll-  nnd  Baamwoll-K ratzen)  ein  hartes  Elsen.  Die  früher  gebrKueh- 
lidt  Art  de6  Ei«»ndrahtverfertiK«ns,  nämlich  das  Ziehen  gcKcbmiedeter 
'^  geschttittonßr  ^IJbe  zatsrsl  mittels  Stueazangen,  Kodnnn  auf  S>idieiben, 
^  DUDinebr  gftnxlicb  abgekommen,  und  w  wird  nur  gewal/te»  ßnndcläon, 
tOMciilie&jdich  auf  £cbeiheD,  au  Droht  gezogen.  Ditma  aber  ttellt  man 
■Qlcr  ilem  Walzwerke  in  so  geringen  Dicken  und  so  bedeutenden  Längen 
^>  dus  es  die  Stelle  der  dicken  gezogenen  DrUhte  vertritt,  auch  unter 
^tÜwennuDg  Draht  (Walidrabt)  in  den  Handel  gebracht  wird;  in  der 
^  »sd  die  jetzt  vorkumuicndirii  Ei&endrülite  von  1  blt»  6  utm  oder  noch 
RfBöerer  IHcke  Walzdraht,  und  nur  die  dünneren  Arten  gezogen. 

'.  D.  p.  J.  Ib&S.  126,  377  m.  Abb.;    1892,  218,  818  m.  Abb.;    IBÜS.  SSO, 
•")  m.  Abb.;    1Fit>4,  Süß,  44»  m.  Abb..  SS?,  88  m.  Abb. 
'j  l>.  p.  J.  lliöJ,  -M,  S2. 
3  U  p.  J.   I8J9,  28*.  7fi. 
^D.  p.  J.  1S7I,  202,  190. 
T  D,  p.  J.   1884,  S.H,  331, 

t  d.  V.  d.  i.  IS-SU,  S.  38. 

Stahl  und  Ei^L-n,   DiHG,  S.  U. 
•)  D.  p.  J.   1877,  23».  438. 
')  Kntaton,  Einenhilttunkunde.  IV.  800. 
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Du  DrAhttralzwerk  bitt  mit  dem  ßtabwaUwerke  fS.  160)  diu 
grOsetd  Ähnlichkeit.  Es  besteht  aua  drei  QbertiiDuider  Uegendeo  W&bea 
mit  ringsberom  lanfendeu  Kinftchnitten  oder  Furchen  (K&libem),  w«l 
tosammcn  eine  Boibe  Btufouweise  oo  GrOsM  abodiaender  Öffnungen 
den.  Die  Öffnungen  sind,  «renn  man  nur  WalEdraht  von  einerlei  t>ii 
behufs  des  Ziehens  auf  Sdieiben,  daretellen  will,  riLmtJicb  qaadmti 
bia  auf  die  Torktzt«,  velcbe  oral,  und  die  letetc,  n-elcbe  kreifrund  ist. 
Pie  grOsett!  Öffnung  bat  etwa  26  mm  im  Quadrat,  die  klvinfite  4  bis  7  mm 
im  Durchmesser.  Mehrere  runde  Kaliber  sind  erforderlich,  wenn  ea  sich 
nm  die  Verfertigung  der  enteprechenden  rerscbiedenen  Nummern  Ton 
Wulzilraiit  handelt.  Die  Wslren  dnd  k.  B.  bei  45  bis  ßO  an  hVagt 
20  bie  23  cm  dick  und  machen  225  bis  2j0  ja  bis  4011  UoilSufe  in 
1  Minute,  sodass  dos  Eisen  mit  nngefäbr  2,7  m  QoEchwindigkett  und 
mehr  auf  die  Seknnde  durchgeht.  Das  Eisen  wird  in  gewaixteu  äS  a«m 
dicken  Quadratetäben  von  60  bis  90  cm  Länge  angewendet,  welebe  man 
im  Flammofen  weissgluhend  macht  nnd  dann  die  Kaliber  des  Walnrerktt 
dar  Reibe  nach  mit  sokber  Schnelligkeit  durchlAufi-n  UUst,  d&ss  lAngst 
nach  Verfla!)!;  einer  Minntc  jeder  Stab  —  rund  und  auf  etwa  10  bi«  ÜO 
Terlllngert  —  noch  rotglQbend  aus  dem  letzten  Einschnitte  bcrrorgelit 
Man  wickelt  diesen  Walzdrabt  sofort  auf  eine  Art  Haspel  von  Tier  anf 
einem  Kreuze  stehenden  Eiseostäben,  Bcbeuert  oder  beizt  ihn  (b.  luitto) 
nach  dem  Erkalten,  damit  er  blank  wird,  nnd  bringt  ihn  zu  den  Zi<h- 
nbeiben.  Neuerlich  gebrsncht  nisa  zur  Be»chleuiiigung  der  Arbeit  ila> 
Scbnellwalzwerk 'i.  in  welchem  das  Eisen  gleichuitig  auf  dem  Durch- 
gang« ewi»cbeii  mehreren  Walienpaaren  begriffen  ist,  da  man  «a  in  ein 
folgendes  Kaliber  schon  einfuhrt,  ehe  es  da»  vorhergehende  gsju  ver- 
lassen hat. 

Da  bei  jedem  Dnrchgango  der  Draht  eine  erbeblicbo  Verlingerung  erfihrtt 
*o  bilden  sich  twiscben  den  beiden  Kalibern,  welche  ihn  gleicbxe;tig  bvarbeiteti, 
allmfthlich  gtOMCr  werdende  Schleif«n,  aofern  die  Geiehwind^keit  der  WbImbp 
umf&D^e  dieselbe  iil.    Soll  die  Schleif cnfaildung  fortraUcn,  eo  mfinen  die  Wabn- 

faare  ihrer  ßtellunv  in  der  Beihe  nikcli  «ine  xunelimmde  Umfangwgeicbirindi];* 
Vit  haben,  die  tmls  durch  sTfleaere  timdrebnngszahlni,  teils  dorcb  grJkien 
Durehmecwr  erreicht  wird.  Dm  kommt  in  Fräse,  wenn  mm,  wie  menr  nnd 
mdir  gebrttnchlicfa  wird,  da»  ümiteckfn  de«  Drantende»  »elbfttitfttig  «tAttSada 
liari^  Ee  ist  jedoch  BchwiT,  die  GeechwindigkeiteD  den  eintretenden  Strocfcnntren 
gemiw  zu  hemCMen,  weshalb  die  MlfactthiUigen  rmitockTorricbtongen ,  welche 
znglcicb  den  Draht  w&hrend  ieiueg  Dorcbgaagi  leiten,  oft  nachgiebig  asgiwrd- 
net  nnd.  We  Walsenpaare  werden  für  den  Torlic^genden  Zweck  bintcn-inan<li 
ffelegt,  80  da«  der  Draht  sich  einfach  geradlinig  bewi-gt,  oder  Ober,  oder  — j 
ihrer  AcbBennchtamg  —  imWnri »ander  gelegt,  mo  daM  der  au»  etaeni  Wal 
paar  berrortretendo  Draht  bogenfBnnig  dem  anderen  WalMapaar  zueilt. 
weilen  nnd  auch  beide  Anordnungen  gemutcbt.  UaaagebeDd  fElr  die  Anordoi: 
ist  einer«e)ta  die  Kiickiicht  auf  Knpnruog  an  BedJenunguniannMhafleh.  as^ 
(«ite  der  Freie  lür  die  Anlage. 

Beiitpit-iiiwmi'  mtbält  ein  lolcbm  Scbnellwalzwerk  (ohne  «elbtAttAtiga 
■tecknng)  12  Kaliber;  die  Walten  machen  minutlicb  300  lue  iOO  UmUufe,  ball 

■)  D.  p.  J.  ]87fl,  SU,  101  m.  Abb.!    ISSS.  Ui.  37  m.  Abb..  tii.  !4B  «  -1 
Abb.;   I88S,  ÜTiO.  £93  m.  Abb.;   1K84.  £54.  M  m.  Abb.;  1^86,  &*•«,  BSn.  Abb.«. 
402  m.  Abb. 
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33  cwn  Darohmener  {3,0  bU  4,S  m  sokundl.  Umrungiimeobw.)  und  fenubeittn 
4  bis  4,5  cm  dicheStfibe,  Knüppel,  lu  ■!  bü  6  Mim  dickem  Draht  mit.40bia80 
prerdckräfieD.  Der  UcwiohtsTorliut  dttnih  du  Erbitim  betHlgt  lU  h»  12%; 
die  Drabterteugunii  betrftgl  in  24  Stunden  7&0U  bis  90O0  kff. 

liit  selir  geoaoeo  Walswerhen  kann   mtui  den  Drabt  bü  herab  la  8  mmi 
IKcke  uu»]iIk«o. 

Behofe  weiterer  Verf^ioerang  des  Draht«»  daTcb  das  Ziehen  masB 
der  Wabtdralit  xanfichst  vom  /Wunder  orler  (ildhspan  befreit  werdeo.  Dos 
gasebiebt  entweder  durch  Beizen  allein,  oder  durch  mecbaniscbes  Ab- 
bitekeln  die»  gTflssten  Teils  doti  Zandurs  und  dem  Tolgandes  ßeiznn. 

FQt  das  Abbr&ckela  dca  Glübapans  beuntzt  man  BoUen,  um  woleha  der 
Dnbt  inehrfach  durchffcbogcn  wird'),  indom  rum  Üeimpiel  der  Draht  Qber  drei 
■nUre  BoUeo  hin  weggeführt  wird,  Kwitj«hen  wulcho  zwei  oWe  Kollim  so  horab- 
■Bnn,  daM  &  mehr  oder  weniger  starke  Bieipuigen  herroMebracht  werden, 
ffitdea  OlQhspan  hie  auf  kleine  nerte  abllnn;  letstsre  verden  tum  grfiatea 
TÄ  wf  der  Polterbank  entfernt. 

Znm  Qeixen  dient  verdllnnte  Schwefelsaure  (80  bis  lOO  kg  Wa«er 
^  \  kg  SSare);  nach  dorn  beizen  wird  dur  Drabt  mit.  Kalkmilch  be- 
budclt  and  gewaschen. 

Ea  wird  a.RgAgeben,  dass  man  cum  Beix«n  aolcben  Draht««,  welcher  in» 
|>1^  ilwrch  mechanische  Behandlung  den  grCnten  Teil  i\m  Glnbitpunji  verloren 
ul,  nur  «twa  .t  kg,  dagegen  znin  Beizen  anderen  Walidrahtew  Inian  kann  nicht 
V^Vi  Draht  auf  die  w.  o.  angegebene  Art  behandeln)  22  bis  25  kg  60"  Sehwefel> 
*il»  ftr  1000  tj  Walzdrabt  gebraucht. 

Du  Beizen  ist  Ifistig,  unter  aaderem  auch,  weil  die  gebrancbte  Beix- 
dHuigkelt,  in  Bfiche  abgelassen,  das  Woesor  derselben  für  Pflanzen  wie 
TUert  scbildlich  macht.  Ee  wird  der  Draht  dorob  das  Beizea  auch 
tiTCcIii^.')  Man  ist  deebalb  beetrebt,  mSgliohst  wenig  za  bei/en^  nnd 
vuidet  ans  diesem  Grund«  die  w.  o.  erwähnten,  die  Bildung  de«  Q)(lli- 
iJAOt  mindemden  uder  fast  verhindernden  Mittel  beim  Glühen  au.  Dae 
iil  dMmassen  gelungen,  dasa  vielfach  nur  der  Walfdraht  gebeiit  wird, 
}t ««  Holt   unter  Umstttnden   ohne  Baizang  guter  Draht  erzeugt   werden 

t>as  Anmieben  des  gewalzten  Drahtes  auf  der  Scheibe  erfordert,  um 
riit«  Verdünnung  von  1,6  nuf  I  mni  Dicke  zn  bewirken,  gewöhnlich 
13  Zieblvcher;  zwisehen  äieeen  Ziehungen  ist  ein-  bis  viermaligee  Glühen 
^%  je  nach  Beechaffenheit  des  Eisens. 

Statt  der  Talgaehmicre  (8.  2S6]  wondüt  miin  wohl  eine  Wichte  Verkupferoag 
H  lihtrch  KiuteReu  d€w  blanken  DmVitta  in  KupferTitrioU^Hungl  oder  legt  dem 
f)A  nrm&tgten  Draht  vor  df-m  Zif^hen  la  Minnten  in  oine  RrOhe,  wulehe  aus 
'iHildn  Waaeer  and  I  T»fil  Aiin0§barf.>m  Folt  besteht.  LutirtTL-»!  i»l  wie  folgt 
<uuiBnenge«ettt:  &0  Oewichtctmlf*  RicinoaOl  oder  .12  Teile  RfliiOl,  ll,ä  Tute 
M%  Schwefela&ore.  17.5  Teile  Soda  und  lOÜ  Teile  VVaä«er.') 

Der  Abfall  beim  DrafatEiehen  beoteht  an«  d^^m  Abbrand«  oder  dem  Ter- 
iote  doreh  Glflhi|MUi  und  au»  durch  AbriHüeMü  entstehenden  kRr»>n  Enden.  Pie 
urttw  d<a>elben  ist  na«h  der  >>Üte  de*  KiHCu«.  Howie  iiaeb  der  gi^Muren  oder 
foingeren  Vollkeinmoiihcit  der  Uaecfainen  und  des  Verfahrens,  sehr  Tertndorlieh, 

'I  2.  d-  V.  d-  L  1888,  S.  245.  S.  852  m.  Abb. 
*t  D.  p.  J.  1»71,  202.  190,  20S,  419;    t87S,  21»,  94. 
•)  Vergl.  Z.  d.  V.  d.  I.  1888,  &.  245  n.  248. 
M  D.  p.  J.  1883.  SSO,  1^1. 
SMsataeb-nMbv.  MmIiul  T«eliiu>lo8l>  U.  10 
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II.  AbKbnift. 


Und  dabcr  im  ulIgnorineD  niebt  nREoettben.    D«r  Abbnmd  «luf  hä  den  f«t: 
Diftfaten  nicbt  flbrä-  10*/<i  steigen  und  bann  durobdai  QlUben  ia  wnchl 
Qaftawn  |S.  3i9i  b»  »uf  27a  rennindert  <rer<i>^n.     <j«w{Jlin1ich  erbtli  m»n  « 
100  kj/  KiftCR  Hl)  l<i«  9i  Jl-ir  gewalaten  Draht,  und  ikus  100  %  de«  leUteren 
bU  90  1-^  rerkauriichea  ^ecogeDeii  Urabt 

Im  llamli'l  findet  sieb  Eupndrnht  in  sahireichen  Abitufungen  der 
•.  die  Tufel  ü.  '2S&.    Zu  IjtNondorvii  Zwecken  bostinimlc  tSsendnbtiutai  ti 
die  eineroen  Klaviärtaiten,  wel<rliä  durcb  ULngpr^  Ziehen  m  wotr"  riKr^i 
t«n  LAchurn,  und  ohne  fllilbiin^.  einen  hohen  Grad  vcn  Elaet:  r>^' 

der  Kratzetidrulil,  Kärdätaobendrabt  zu  Woll-  und  Baamir  ,  d 

KopferBchmieddraht,  Kesieldraht  (3  bii  8  Htm  dicbj,  stun  tinl'ti£»«a  d 
R&nder  u.d  kuitreroen  Kv^^eln;  dvr  gubruonte  (ao>ffC]{l(ibt<;,  daher  gaoi  weicl 
and  biegsAme,  aber  Ton  Qlflhspan  ichworaej  Draht  fQr  Blumenrnftcher,  (jol-l- 
mrbeiter,  Gürtler  u.  ».  m.  Von  Eisendrahty  der  1  tum  dick  ist,  geben  uDKeftbr 
162  M  anf  1  Icf/.  —  Formdrnbt  a.ua  Eisen  komtot  lOr  ciniß«  Zwecke  in  Anwen- 
dung; ta  der  vierkantig  (i^uudnitiBchel  XU  DiuhtnAgelo,  der  halbrunde  (Splint' 
druht),  warous  elastiaebe  Vor»ti^ckaLifte  (Splinte)  xeboaen  werden,  der  dreikan- 
tiffe,  nouerdiogs  auch  der  uTnlc  (im  Quencbnitt  alltpüaehe),  m  Btwblftgiui  für 
Krempeln. 

Verkupferter  and  7erxinnter  Eise&drabt  kommen  ebenfalls  vor.  Weoa 
die  ZiehlOchcr  recht  gUtt  und  in  ihrer  Aufünaadvrrolgv  weni^  an  OrO«M  ret* 
•Chieden  sind,  »o  kann  ein  Draht,  welchen  man  vprunnt  hnt.  reoht  gm  ohne 
BuchAdignng  dei*  XirinOWr^uin»  feingeiogea  werden,  wenigstena  dura  einig« 
L{h:her  geht^o.  Vei/inkter  kineo drnht  (bei  welchem  jedenfalle  das  Ventinken 
nach  g&nxlicb  beendigtem  Ziehen  stnttSndcl)  wird  sn  den Xeitangen  der  elektr 
toagnctiichen  Telegraphen  angewendet;  derselbe  wiid  gewQbolicb  geUaf' 
in  Adern  (S.  231)  von 

106  M  l&O  m  t2b  m  LAoge 

oder    17  hs  I&  kff  9  k^  Gewicht 

bei         5  mwi  -I  mm  2,i  mm  Drahtdickc. 

Dax  Ziwiuumt>n füllen   der  Drahtenden   geschieht  cntwed'-r  dareh 
anderlegwi  tnacb  TorLuiKe^*4ngeDer  Abvchiäguugi  und  I.'iuwiiiU<.>u  mit  ddiui' 
Draht  oder  (am  be^ti^ni  railtela  ein«  »of^crDäont^n  WörKellötst^^lle,  bei 
eher  daa  Knde  jeden  Drahtes  in  t~!>  Windungen  scbruubetigHngfCrmi;;  um  den 
andern  herumgewickelt  und  die  dauernde  nietiLMincbe  UerUhrung  l>eider  DrAbi 
darcb  Zinnlot  herbeigeführt  wird. 

2)  Rtabldrabt.    Die  Bebandlang  dee  Stahlea  beim  Drabtxi&ban 
jener  des  Eisenü  wesentUcb  gleiob.     Beim  Olflben  mnas  die  grfifiste  8orj 
f&lt  angewendet  werden,  um  das  Verbrennea    des  ät«blea  xa  venueid 
Man  zieht  den  Btahldraht.  jederzeit  ans  gewaltten  runden  Stäbchen. 

Der  Stabldrabt  kommt  —  0,33  bis  &,8  mm  dick  —  Eum  Gebranch 
fUr  Uhrmacher  und  Mechaniker,  gewJ^bnlirb  in  IWälongea  geraden  8tUrk 
unter  dem   Namen    Hundstahl   (gezogener    Rundulahl)    im   Handel    to 
stärkere  Arten  (6  Ims  10  oder  1 2  mm)  sind  gowalst.   Stabldrttbte  in  Uin 
worden  xu  KUviersaiten  a.  s.  w.  angewendet;  ft.  die  Tafel  ä.    2^h. 

Ea  wird  K.  6.  gewalzter  Rnndslahl  von  6,5  min  Dicke  dnroh  6  LOcber  bb 
auf  ,t  (Hfl)  Terdünnt  (Orohsug),  dann  durch  fernere  9  LOcher  auf  },i>  mm 
tHitteJziig),  dabei  der  Draht  nai'h  jt'deni  Zuge,  alrt)  Qberhauut  l2maJ,  g^ 
glfibti  die  weitere  V>rfeinerung  (Feinsag)  aber  ohne  alles  Gldben  bewerk- 
ttelliut,  indem  man  dam  den  Driihl  «inmal  anf  galraniscbem  Weg«  Tirkupfert 
(rergl.  S,  21l,i. 

Der  engiiHuiie  ttShlerne  Saitendraht  be«tebt  Htit  einer  weniger  kohlen- 
BtolTbahigcD  Slahlait.  aJa  der  BundalAhl.  und  ist  deshalb  weieher  und  tiiegjaoaior 
ftU  dicver.  SUhlsaiteii  eullen  klangvoller  werden,  wenn  m.iri  üe  in  KetriÜTer' 
tem  aogel&ttcbLen  KaLk  eingegraben  Aber  Kener  dunkelblau  nnlaafen  uUtti 
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blaoe  Fube  kann  man  durcb  B«izi>n  and  Abptitxen  mit  Kalk  naobber  «i«dcr 
«e^BetiBff«D.  Eigentümlich  geformte  Arten  von  SUbldraht  sind  der  iipasogeno 
Ti«rkantiec  Stahl  (quadmtiach  oder  flachviereckift  im  (Ju«rscbaitte);  dtir 
TfichttahT  mit  fi,  7,  8,  lO  oder  12  Längenfurchen  (wodatcb  der  Quemclinitt 
die  OtaUlt  eines  kleinen  (fczaliuteiL  Uad««  erhilltl,  run  den  THirmiLchora  aar 
Terfertigunu  der  Getriebe  augeweckdet;  der  Siterrkeffelntalil  •.•benrall«  snm 
Oit^^Auobe  der  Uhrmacher,  n&mlicb  zur  Vorfcrti^un^r  kleiner  Sperrkegel,  daher 
üi  Quenclinitte  von  entaprecbeoder  Qeatalt;  der  ßrillendralit,  halbrund  mit 
öaer  Kurehe  auf  der  flachen  Seite,  alHO  im  Qaenehnittc  Ton  mondvierCelfibn- 
tK^r  OertttK.  nim  Einfatseo  der  Bnlleugläacr.  Zu  erw&bnen  int  endlich  der 
cvitchen  Walten  dQnn  and  platt  aiugestnioktti  (geplattete)  Stahldraht. 

3)  Knpferdraht.  Zur  Verfertigung  desiielbeu  werden  teile  <|aa- 
^tisdie  Stibe  (Zaine l  gegossen,  die  man  nmd  schmiedet  und  dann 
<km  DrahtiugB  überliefert,  teils  —  nnd  zwar  g«wÖbiilicb  —  von  ge- 
tchmiedet«n  nnd  gewagten  Platten  i^trüifen  (Regalen)  abgeschnitteo, 
lÜfti  ohoe  eine  besondere  Vorarbeit,  durch  da»  Ziehen  selbst  di«  rande 
Ootalt  umebmen.  Das  Ziehen  der  dicksten  KupfcrdrAht«  erfnrdert  die 
ABTPendong  einer  Sehleppzange  (S,  236);  von  6  oder  8  mm  Durchmegger 
«Wftrts  geschieht  das  Ziehen  nur  auf  Sobeibea.  Daa  Ausgtllhea  d«r 
Drtht«  iijt  selten  und  blouB  dann  etwa,  einmal  notwendig,  vreoa  sie  dorcil 
Htv  viele  Iiöcber  fein  gezogen  werden. 

Im  aUg«D«tiien  wird  wenig  Kupferdralit  gebraucht,  der  daher  auob  in. 
mhtItaitiii&a«K  nicht  groMer  Menge  im  Handel  vorkommt,  über  ileii  Cmfiu^ 
<!*r  Reibe  e.  die  Tafel  S.  235.  Von  1  mm  dickem  Drahte  wiegen  1 13  m  I  kff. 
—  Von  T«Tgoldet«m  nnd  versilbertem  Ki]|)fenlr>iht   ixt   weit>;r  imli^n   die  Redet 

li  MeBsingdraht  nnd  Tomliakdraht.  Die  Vorbereitnng  des  Mee- 
«1^  wnd  Tombak«  gfschivht  auf  zweierlei  Weise.  Entweder  —  und  dies 
^t  die  Kegel  —  werden  aus  gewalzten  Tafoln  schmale  Stroirou,  mJlg- 
liebst  qtiadratischen  Querscbnittfi  (Regalen)  geschnitten;  oder  man  glesst 
tr^driiabe  Stangen  von  18  bis  24  mm  Dicke,  die  vor  dem  Ziehen  go- 
l^rig  befeilt  werden.  Dos  letztere  Verfahren  eignet  sioh  hauptaUchUch 
"''  die  Darstellang  sehr  dicker  Drähte.  Das  Ziehen  wird,  von  ä  oder 
'"  mw  Dicke  angefwigen,  auf  Scheiben  verrichtet. 

kDiu  Fabriken  liefern  Mi>«sing-  und  Tombakdmbt  la.  die  Taft!)  S.  235)  teils 
E'''*4Ti,  teils  liebt  oder  blank.  Der  »chwiinr.!!  DnLbt  ixt  nticb  dem  letzten 
^  gcglflht,  dahar  dnrofa  eine  dtlnn^  GlUhapankruete  dunkel  gefärbt,  «ehr 
nci  ami  biefceam.  Nur  dicke  Arten  kom.meo  »chwarx  in  den  Dandel.  Die 
■«iPreB  DrAhtc  sind  immer  l>lank,  «nteracheiden  sich  aber  in  llchtweiche 
wh  Beendigung  d^  Ziehens  geglQbt,  mit  verdQnnter  Schwefelsäure  —  20  kg 
*••«?  auf  I  Ky  engl.  Scbwefelaiure  —  ubgcbciat,  mit  cioot  AtiflCsung  von 
''■*n  Wulnatein  gekocht,  und  allenfalls,  uiu  Ulanz  zu  erhalten,  noch  geschabt, 
^  ■■  (liuch  ein  einziaei>.  stbarfrandigeH  Zielilocfa  von  demien  enger  Seite  her 
(**^ni,  nnd  Itchtnarte  (noch  dem  Glühen  nnd  Beizen  noch  mf*brmalB  uat 
^•■WiBbolw)  Wei«e  getogen,  diih«r  hart  uml  ehuttitcb). 

Von  (0(1  ky  T>rAhtband  erfolgen  durch  diui  Auswalzen,  ZenichneideH  nnd 
^«1  etwa  362  bjj  scbwarzf^r  Draht.  15  hj  Abfall,  A  kff  GlUhabgang;  von 
'*•*»  »chwaraem  [>t.iht:  SS  blanker  Hrabt,  l  Abfall  nml  3  Bej»ftbgiuig.  — 
■"*Wefreichi«chen  und  »üddeutachen  Fahriki^n  pflegen  die  Reibe  der  Mearing- 
^"(v  Tombak-,  Kupfer-  und  /ink>)  Drähte  in  zwei  Abteiltingenr  Jede  mit  eigener 
^"'»vonreihe,  zn  xerl(>g<?n,  niimlich  MuBtordrahC.  von  den  dicksten  Arten  bis 
**  *(««  1,5  Min  Dicke  herab  und  ij>:beLbeudraht  von  da  au  bi«  aum  feiofteo. 
^  Di«  mauiiRgeaen  Klaviorsailon  werden  vie  die  eisernen  dargestellt. 
""■^»Kilraht  von  I  mm  Dicki:  mint  durducfanittlich  US  m  im  Kilogramm.  — 
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IL  Abacboitt. 


Dtr  Heauogtlr&bt  iet  wlUu  uidcri  >1>  rtmd;   doch  »iad  ab  lolvhe  abw 
■utolteta  Urfibte  ni  l>«merken:  dern'crlcftntige(qoa<tratiaefae)  Oniht,  irdcbi 
oei  Regeoacliimicn  statt  der  Fischbein atttbcbco  su  gebruuchcn  vcnniLbt  b 
RchwiiIbenxrhiranxJrithl   ikHlfArniig   im  Querscbtiittc)  für  Dhriii»eb<r!' 
hiilbninde  Dniht  kudi   FlirkHn  zerbrochener  PonaHangcftLMe,    and  die  Sliiil- 
nadeln  (fnat  henfArtni};).     An<1<-n-  Fornidrifata  iin<i  Mnsing   ir#rd«n  Oft«ra  rem 
den  FormKbnpideni  »ir  Yerferiigung  «^'tiicelner  Teile  d^r  Kattundruckfonnira 
iutgewendet  und  tod  ihneo  svlbtA  4aicbt  l'Ur  den  Uandel]  Terfer%t. 

Doa  WalMD,  velcbea  für  die  Ei»«ii-  und  Slahldrftht«iieiigiiaK  M)  wieli' 
iet,  hat  man  aueh  auf  Menting  anzuwenden  venucht,  obwbon  «t  bitir  «rat  n 
nijl^r  itn  *eitiet  Stelle  ist.  M«»  kann  h&cbstens  di«  aus  Platten  ge»chnittfbH  ^ 
z.  B.  3  mm  breiten,  2  mm  dielten  Re{>slen  durch  cin«n  odor  zwei  mndi?  WiIwik 
eintchnittv  g<^hen  luoen,  am  »e  ku  rumli-n,  bevor  lum  Ziehen  auf  der  Scbift'tie 
Bf«chHtten  -wird.  —  Über  eine  eigentAmlicbe  Zenttimng  dn  MssingdrahtM 
haben  mebTivitiKv  LVobaebtnnstn  folg«Dd«a  g«1«brt:  Uimingdiaht,  weToher  ii " 
Freien  der  Eiowirkung  der  Witterung  anagesettt  oder  in  feticbteo  tmd 
■anren  DOobten  ßeschwUnKerten  ItUumen  angvbracbt  iet,  erleidet  (rorznaiwi 
unter  glcicbznti^i.'T  Boiufituiig  tnit  iMner  grdftscren  Iklane  Bs^n)  B.)lin&bliä  ei 
Vet&ndcruDff  in  der  inneren  AnonJiiung  «einer  klt-ineti-n  Teileben,  wodurch 
kriataUiniacb-kOmige»'  Geffif;«  ent>t«fat  nn<l  die  FctitiKkeit  in  »o  hohem  Orade 
rarrnindcrL  wird,  dau  der  Draht  beim  Bitgen  schnell  bricht,  ja  dort,  wo  er  in- 
rolge  TomitfucgangeDer  Biegung  oder  Windung  iu  gei'panntvu  Ztistande  lich 
befindet,  ohne  wei&rea  zahlreich  Querbrflchc  erb&lt. 

5f  Nensilberdraht  wird  auf  dieselbe  Weise,  wie  Mesaingdrafat, 
verfertigt. 

KlaTiersaiten  atu  Neuailber  (eogeDaonte  Silbor-Saiten)  bind 
versQcbt  worden,  jedoch  bis  j«ttt  nicht  niit  recht  entaclii^deoem  Erfolg«; 
wanigateiiE  haben  eie  vor  Slalilsaiten  keinen  andom  Vorzng,  als  den,  daas 
ne  nicht  rosten. 

6)  Zinkdraht'),   Ulei- und  S^.inndrnbt  sind  sehr  wenig  (nnd 
letztgenannte  eigentlich  gar  nicht)  im  Gebrauch.    Man  zieht  »e  aiu  6i 
Ten,  die  man  von  gewallten  Fiattun  mit  der  £?cbero  (bei  Zink  nod  grOw 
Dicke  mittels  einer  KroiKstige)  abschneidet,    ßleidraht  kann  anrJi  ans  gfi'^ 
goieeoen  SULben  gezogen  werden.    Dicken  Dleidrabt  gebraucht  man  KOia 
Anbinden  der  Gnrtengewüchse  nnd  als  dichtende  Zwiscfaenlage  beim  Zo- 
soiomenschrauben  ciEerner  ItOhren  u.  s.  w.    Blei  und  Zinn  reiasen  wcigei 
ihrer  geringen  Fe.stigkeit  beim  Ziehen  leicht  ab. 

Um   dQnnen  Zinkdraht  ohne   viel   Arbeit  herzusti^Ken ,   kann  mim   mi' 
Kmnchere  eine  runde  Ülechtcheibe  niicli  einer  S|iir»Uiiiie  xtrucb neiden,  dea 
baltenen  langen  Streifen  fdem^n  Breilc  ihuniichBt  der  Dirke  gleich  sein  m. 
geradem  treckt- II,  ««r  Abcumlnng  der  KiLntmi  durch  wn  pii:ir  Kaliber  «ince  klein 
Draht wal zw erkB  gehen  ia.wen,  endlich  durch  wenige  ZiehlArher  uehnn.*|  —  Ol 
gepretaten  Zinn*  and  Bleidraht  ».  unten  beim  RObrenpreesen. 

7)  Alnminiumdraht  iet  zum  Teil  von  hoher  Feinheit  {i.  B,  0.0 
btB  0,225  mm  dick)  gebogen,  geplUttßt  und  in  dieii«rn  Zustande  znm 
Apinnen    ron  Seidenf^den  angewendet   worden,    aas   welchen  man  d 
8pitxen  klöppelte.     Man  verwendot  ihn,  seiner  Leichtigkeit  halber, 
ftlr  die  Beiter  der  sogen,  chemischen  Wagen. 

6)  Gold-  and  Silberdraht.    ITnter  dieser  Cbeorcfarift  sollen 
den  wirklich  aus  Uold  nnd  Silber  bestehenden  Drftbten   auch   diai 
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abgehandelt  werdea,  welobe  zur  woblfeilen  Nachahmung  der  Dt^ht«  aos 
diesen  edlen  Metallen  dicnoo  (die  sogen,  nnecbteat  leoniechen  oder 
IjOUischen   Dribte). 

Drabt  aus  feinem,  hSufi^r  auB  legiertem  Golde  ond  Silber,  sowohl 
mnd  als  halbrund,  viereckig  und  ▼on  anderen  G«stalten,  wird  Ton  Gold- 
^^  Siltwrarboitern  nur  Verarbeitung  auf  Schmuckwaren  u.  dgl.  verfei- 
tttft-  Man  schmiedet  hier/u  eiaän  geffOkSenen  Stall  dUnn  ans  und  zieht 
ihn  datm  auf  einer  Schleppjiangen-ZiebbaDk,  zuietzt  aber  mit  einer  Zaog« 
»w  ft^er  Hand.  Das  Strecken  dar  dtckon  Drähte  geschieht  (aus  rond 
gegOMeaen  Stuben)  Torteilhafl  mittels  der  Drahtwalze,  eioem  nach  Art 
^  Roadeisen Walzwerkes  «ingerichteten,  nnr  kleineren  Walzwerke  mit 
»wei  Wallen.  Die  DrUhte  von  legiertem  Gold  und  Silber  uiUseen  oft 
^'g'ftit  werden,  da  sie  schnell  bedeutend  an  Hnrte  Runehman. 

,  Za  halbecbten  Sdimiickwareo  <beeondent  Kutten)  wird  wobl  ein  watMB- 
T^HP*  StAbcben  von  Feinitilber  oi«r  aUurk  verailbertem  Kupfer  im  rotf^lObro* 
~  ^^iiiiapdc  ■tobend  in  eine  Gieosform  gebracht  und  mit  legiertem  Guide  um* 
P"*Bii,  dann  alf«r  beliebig  fein  cu  Draht  ftUMgeicogen. 

^e  eigentlich  Cabi-ikm&isige  HcrsteUusg  tritt  nur  bei  den  feinen 
und-  und  Silberdrfihten  ein.  welche  ztir  Verfertigung  der  Gold-  und 
^i'i*^rge»pinste,  Tressen.  KantUlen  und  Flittcrn  dienen,  sowie  bei  den 
^«rcn  unechten  Drtihtcn.  Die  zu  jenen  Zwecken  angewendeten  Drahte 
'«•«n  sieb  wie  folgt  ordnen"; 
o.  Echte  Drähte: 

aa.   Echter  Silberdraht,  ganz  aus  feinem  Silber  bestehend, 
hb.  Echter  Golddraht,  feines  Silber,  mit  Gold  nur  dünn  aber- 
zogen. 
b.  Goecbte  Drahte: 

aa.  Unechter  Silberdraht,  Kupfer,  mit  einem  dOnnen  Über- 
züge von  Silber. 
bb.  Unechter  Oolddraht,  au»  Kupfer  beEtebend.  und  mit  Gold 

Oberk  leidet. 

ee.    Cementierter  Draht,   Kupfer,  welchvä  äussorlich  durch  die 

Verbindung  mit  Zink  in  hucbfarbige^  Mensiog  vurwandelt  ist. 

Mie  neben  genannten   Drfihte  werden,   was  das  Ziehen  betrifft,  auf 

lleiob«  WeiBe  verfertigt,  indem   man  runde  Stangen  von  25   big  50  mm 

;^>thiDesser  und  50  bis  70  cm  Lltngo  auf  einer  grossen  Sehleppznngen- 

"««Uli  (dem  sogen,  groben  Zügel,   bis  zur  Dicke  von   6  oder  8  mm 

JWI,  daaa  auf  einer  stark  gebauten  Scheibe  (dem  sogen.  Abfuhrtisohe) 

«*  n  ätwa    I ';,  oder    2  mm   verfeinert,    und   endlich  auf  einer  leichter 

f»ul«fl  Ziebscheibe  fertig  macht.     Kür  grl'iSfieren  Betrieb  wird  wohl  die 

**W^brSucblicbe  Haudziehscheibe  durch  eine  uiittoU  Maschine  betriebene 

^^liL  —  Die  Darstellung  der  zum  Drahtzicbon  bestimmten  Stangen  allein 

''^'  ts.  welche  weeentlichs  Unterschiede  in  der  Rrzeugung  der  folgenden 

""»•itgattaiigen  hervorbringt. 

Die  Motten  Difihto  lu  Gespinsten  haben  kaum  fllier  O.04  mm  Diokc  (a  d. 

*  Uta  S.  235),  bei  weiclisr  tVinhcit  ».  B.  1500  m  Silberdrnbt-  nur  0,1  irg 
""fn.  Die  Arien  von  0,1  oder  0,3  mm  bis  su  ungei'&hr  *>,(i&  mm  kotnniL-n  teils 
'Uq,  teils  xwJMhen  Walwti  «i   einem   Bobmalen  dSnneD  B&ndchen  (lepIKttet 
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II.  Abtchnitl. 


(als  Labn.  FIfttt,  Flaieb)  tur  Vararbcitung:  di«  reinenm  gvwSliiiUol)  noi 

f;ei>UUtetein  <tust«nde.  —  T)tL»  Koipitx^,   welche*  r-um  Kinbringen   in  Ate  71 
Ocber  pOtig  ist,  kann  bei  bo  fetDfln  DriLhten.  wie  liit>r  TorkoniiDiui,  nii^Ll  mit  i 
Feile  gsKbchcn;    miin  nmcbt  deabalb  <)cn  Dniht   nuhe  an  svini-m  Kttde  tti 
Liohtummn  mif  etwa  Fingerbreite  (flahcml  nnd  reitst  ifan  in  ilifwem  Zunai; 
ab,  wodurch  er  »ich  «u  eioer  larlen  Spitie  geatsllet;  oder  man  schVifl  li»«  Eni 
mit  BiinastfinpuWer  zwiftchen  den  FingerspitMn  w  dfinn  eis  nflti^  ra;  ixler  naB 
hält  den  Drum  5  rm  toid  Ende  mit  t!iiier  Zange  f(»t  und  streicbt  diu  kur 
Sttick  voD  der  Zange  geseD  dai  Ende  bin  evriachen  den  aDeiDunder  ct-drückt 
Nigclu  de«  DauBi&DB  und  Zeigofiogen  (auob  wobt  auf  der  Kanto  de«  Ziebeü 
bin  es  abreiwt 

a.  Kcbter  f^ilberdrabt.  Bas  feine  Silber  wird  in  einem  offen! 
eiBcrncn  Ein^'usse  (S.  166)  zu  cioeui  dicken  vierkantigen  Stabe  gegos.seD, 
rotglühend  auügchHmmcrt,  in  mehrcrft  Teile  zerhauen  lind  in  mndea 
Stangen  geschmiedet.  Letztere  werden,  in  einem  bObernen  Gestelle  (der 
Beschneidbank)  liegend,  heiss  mit  dem  zweigriffigen  Beschneid  messer 
auf  der  ganzen  OberflScb«  beechnitten  (wobei  ziemlich  starke  SpBiie  ab- 
fallen)  und  hieranT  sogleich  anf  die  Ziehbank  gebracht.  Solange  die 
Dicke  noch  bedeutend  igt,  werden  hier  Ziebeisen  mit  einem  einzigen  Loche 
(Ziehetöcko)  angewendet.  Wenn  der  l>raht  bis  anf  8  oder  6  mm  vor- 
dtlnnt  ist,  wird  er,  ringförmig  zusammengewtuideQ,  gegltlht  uud  dann 
auf  dem  ÄbfQhrtiache  ferner  bearbeitet.  Dae  Beeohneiden  der  St 
hat  dazu  gedient,  alle  anreinen  Stellen  von  deren  OberflKche  wcgxnnebml 
Weil  dergleichen  Stellen  aber  beim  Ziehen  oft  wiederholt  zum  Vorseh«! 
kommen,  so  ist  e»  gut,  nuf  dem  Abfübrtieche  den  Drafat  ein-  oder  r.weii 
zQ  Bchaben,  d.  h.  durch  ein  Bcliarfrandiges  Ziehloch,  von  der  engen 
deuelben  her,  zu  neben,  wodurch  wieder  feine  Spftne  von  der  gani 
OborflllchQ  weggöDOinmea  wordeu. 

Das  Drafatsüber  muis  in  Üvterreicli  getetzlicb  (wt  1866)  wenigsten«  Ofit 
fein  halten. 

b.  Kolller  Goldraht  (vergoldet«r  Silberdraht).    Die  wie  bei  a.  be- 
Bchnittenen  tiilberstongen  werdvn   gencbliobtet,    d.  fa.    durch  «in  Ha 
Ziehlliebcr  gcnan   rund   gezogen,    mit  einer  feinen  Feile  etwas  rauh 
macht  und  mit  dtlaneu  Goldblüttem  (dem  sog.   Pabrikgolde.    S.  3C 
gleichmlUsig  (Iberlogt.     Man   umwickelt  sie  hierauf  dicht  mit  Bindladeu 
oder   schmalem    Leinenband,    bringt    sie   in    Kohlenfeuer   und   erhitzt 
(aber  nicht  zum  Glühen),   bis  das  Band  weggebrannt  ist.  Uberreibt 
ndch  heisa,   krtiflig  mit  einem  an  zwei  üandgriffen  gofahrten  Blntatet 
nnd  befefitigt  so  das  Gold.     Piesee  Verfahren  ist,   wie  sich   hieraus 
giebt,  eine  wahre  Goldverplattung.    Abgektlhlt  kommen  die  Stangen  zt 
Ziehen.     Geschabt  kann  dieser  Draht  natürlich  nicht  werden. 

Die  Vergoldung  betrügt  Viid  bis  V«»  vom  Gewichte  de«  Slben,  und  lic 
auf  den  am  linsten  aufigeitogeneo  DriLbten  nur  '/»rh  bis  ■/«*«  mm  dick.  Ti 
dem  hat  man,  um  die  Spaiaaoikeit  noch  weiter  xu  tresbeo,  daraif  gednch 
■ilberuen  Lahn  (allenfalk  lOflar  nur  auf  einer  !^ite)  ffolvaniacb  lu  veri 
—  Für  den  Deterreiehischen  Staat  sind  wit  lfi66  drei  ÄbslarungCB  Air 
der  Vergoldung  vorgeschrieben,  indi>m  aur  ciii<^  SillierMtange  von  1,40  bi.«  1,49 
(700  bifl  715  ff]  Gewicht  aS,  20,  IX  QoldbldLter .  jede«  von  mindcrtena  0,S5| 
gelegt  werden  »ollen,   was  2S,8  oder  17  oder  10,S  g  Qold   belHgt,  «0  daas  d 

I)  a  p.  J.  1658,  149,  Sdl. 
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Tdcg^liaU   dm    TViiht^   weDigtten«  SO  bü  83   oder  51,5   bia  31   oder  13  Us 

14  lunjurndstrl  «einn  Gflwiofatts«  amtuaeht.     Daneben   iit  filr  di«  Atufuhr  eiti« 

▼ierte  AMufung  gestattet,  su  der  auf  eine  Silberatangi'  von  obigem  Qewiabt 

i  6  BlStUr  [l^.l  if)  (jold  zu   vervendcD  find  (FeiDgebalt  des  brabte«  ^  6^  bis 

I  7  Taascndstel)- 

,  Obgleich  da«  Qold    von  ScbirefelwMwnioCT  oicbt   fUDg«griffen   vird,   w 

i  aehwftrxt  sich  doch  di»<?  Att  vod  Ofllddrabt  n-hr  schnell  in  einer  schwefelwaofr- 
{  BtoifhRltier«o  AfmoepbILre,  iodem  die  dOnne  GoldscLicbt  Uvn  tiasuu  deo  Zutritt 
I  «um  Silber  nicht  ^nclich  rerwebrt.  Mah  liAt  xur  V«rmeidunf{  dieses  t'bel- 
L  «taDde«  df-n  Silberdraht  vor  der  Vergotduns  mit  einer  dOnnon  Schiebt  Plutiti 
I  nbano^D.  welche  das  Silber  vollsUndit;  Bcbatzt,  wenn  ihr  Q««-icht  nicht  unter 
I  >/jM  dfti  l)rahtg<>wichtes  betragt.    (Platin-Golddraht). 

^H  e.  üoBcbter  Silberdraht.  Die  KopforstangeD  vrerdeii  auf  die 
I^Bnltcbe  Weise  verfertigt,  wie  unter  a.  von  den  SilberstaDgeo  aogegeben 
ist  Der  Silber-Cberzng  wird  entweder  (wie  aoter  b.  die  Ooldbekleidaag) 
dorcb  Auflegen  und  Anreiben  dllnner,  ge«cblagener  DlStter  hervorgebracht 
(▼ersilbertar  Draht),  oder,  wenn  er  dicker  sein  soll,  dadurch,  dass 
mal)  ein  Kohr  van  Silberbleeh  auf  die  Kopferslange  achiebt  und  beide 
zaninmen  zieht,  wodurch  sie  sieb  fest  Tareinigen  (plattierter  oder  ver- 
pLatteter  Draht).  Man  gebraucht  don  Kunstgriff,  d&.i  silberne  Rohr 
(dtst«a  Fuge  nicht  gelDtet,  soDdem  bloss  mittels  eines  Polienslahles  fest 
nmamieiigerieben  wird)  hciis  auf  die  kalte  StJtnge  r.u  schieben,  so  dass 
es  dorcb  die  Verkloincrung  beim  Erkallea  doEto  fcEtur  sitzt,  und  reibt 
uocli  bberdicE  das  Silber  in  der  Gltlhbitxe  mit  einem  Polierstabio  oder 
Blmstfioe  fest  an.  Öfters  werden  die  Terplatteton  Ivupfeistangen  glQhend 
durch  ein  Walzwerk  geführt,  welches  wesentlich  wie  das  Drahtwalzwerk 
"^  Eisen  beschaffen  ist,  aber  lauter  mnde  Einschnitte  enthält  und  die 
^twgm  nach  und  nach  Itedeutend  verdünnt,  so  dass  die  Anwendung  des 
KWbeo  Znge«   mehr  oder   weuiger  erspart   wird. 

Dai  f^bfirigc  Dauerhaftigkeit  xti  besitzen,  M>\Hb  der  Silber iJherxug  jedcnfalla 
*fWg»l«n<  '/»  vom  Gewicbto  dos  Ganzen  butmgen;  doch  trifft  man  bodoutund 
!™*iehefe  Vemilbernng  an.  —  Für  »ehr  Bt4rki?  Versilberung  h*!  man  eine 
™benttage  der  Tilnge  nach  diircbbobren ,  mit  Kupfer  ausgiefmen,  dann  rund 
■«■nJaden  umi  endlich  m  Draht  »imiehen  wollen;  es  echeint  klar  za  sein,  dass 
'J*«  Verfahren  nur  die  AWicbt  haben  bannte,  einen  l>raht  dariniBtellen,  wel- 
*'*  dir  echt  gelten  dürfte  und  doch  nicht  so  teuer  wSre  wie  der  ecbte- 

i.  Vergoldeter  Kupferdraht.     Das  Kupfer  I&sst  sich  gleirh  dem 

«^W  und  auf  die  nllmlicbe  Weise  (s.   unter  b.)  vergolden.     Der  anf 

*'obt  Weise  hergestellt«  unecht«  Golddrafat  nimmt  aber,    wenn   er  sich 

■iW,  eine  sehr  httäslithe  kupferrote  Farbe  an;  man  zieht  ew  daher  vor, 

iferatangen  zn^nil  mit  ^ilberblUttern    und    dann   mit  OoldbllLttem 

^"en.    Sowohl  der  versilborle  al^  der  vergoldete  Kupferdrabt  wird 

^^al  (einmal  Öfter  als   der  Silberdraht)  geglaht,  auch  nicht  ao  uhr 

gw>gm,  als  der  Silberdrabt. 

e.  Cementierter  Draht     Die    Hauptmasse  desselben  ist   Kupfer, 

■eine  goldähnlicha  Farbe  ohne  Anwendung  von  Oold,  bloss  durch 

Ikhliobc  Verbindung   mit  Zink,   orb&lt.      Die    gehörig   beschnittenen 

nä  dnrch  Ziehen  rund  und  glatt  gemachten  Stangen   werdeu  io  einen 

'liflidien  goßseisemen  Kasten  gelegt,   wo  sie   an   den   Rnden  aufruhen 

Cbngen»  aber  ganz  frei  bleiben.    Man  glebt  auf  den  Boden  des  Kastens 


gekernt««  Zink  mit  etwM  Salmiak,  Mtit  «aen  Deelcttl  «nf  und  erbil 
dos  iianw   in   uincm  Ofen   mm  (vlllhen.      Die    na&ieigetidoa  ZiiikdKmf 
hDllen  doA  Kupfer  ein  und  vt^rwandeln  es  iiu^erlich  (jedoch  nur  bia 
eine  bOcbst  geringe  Tiefe)  in  Meeaing.    So  kommt  es,  d^a  diese  Sfangea 
die  Dehnbarkeit  und  Weichheit  des  Knpfers  mit  der  PnrbB  des  Messtngs 
(trelcbe  durch  das  unten  liegende  Kupfer  noch  erhöht  wird)  vereiiiigea. 
Gut  iit  es,  die  «Stangen  wiLbrcnd  das  Glohcns  umzudrehen,  nm  die  Ei|^B 
wirkang  des  ZiukdaDipfes  uuf  allen  Seiten  recht  gleicbmüeeig  xu  isMbd^l 
Der  cemenliei'te  Draht  kann  indessen  nie  die  wahre  Goldfarbe  haben  und 
Iftoft  ancb  bald  an,  bat  daher  l'Qr  die  Anwendung  einen  viel  gori 
Wert,  ah  der  ver^'oldele  Kupferdraht. 

9)   Platindrabt.     Man  zieiit   ihn   in  geringer  Menge,   teils  AU 
sebmiedeten  Stilbcheu,  teils  ana  mit  der  Sobero  geächnittenen  Blechstrei 
Sehen  darcb  das  gewShnUche  Verfahren  kann  du  PUtin  na  l»etrilchtllcher 
Feinheit  gcxogen  werden.     Umgieest  man  aber  einen  mäsiäg  dQnoen  Fla* 
tindrohi  mit  ßilber,  oder  htlllt  man  denselben  in  mehrfach  hennngelegtes 
Silberblecb  ein,  zieht  ihn  dann  no  fein  ak  möglich  aus  und  schafft  e 
lieh  das  Silber  durch  Salpeter&Hure  wieder  hinweg,  so  kann  man 
drSht«  7on  aofi&erordentlicher  Feinheit  erlangen. 


S.   Stäbe  und  Streifen. 


Durch  ein  dem  Drahtxichen  übnlicbes  Verfahren  kOnnen  aus  Bledi 
TOD  Terscbiedenen  Metallen  Streifen  in  Gestalt  von  Leistenwerk,  Gnim- 
een  a.  dgl.  verfertigt  werden.  £s  dient  dazu  der  sogenannte  Seckea- 
ztig  (I,  816) 'i,  welcher  atstt  des  Ziebeisana  auf  einer  gewöhnlichen 
Scbleppzangen*  Ziehbank  angebracht  wird.  Der  Seckeurag  kann  ab  eia 
Xieheisen  angesehen  werden,  welches  dergestalt  in  zwei  Teile  zerechnitt^H 
ist,  dase  der  Schnitt  duxcb  dae  Loch  geht.  ^1 

fir  be>t«bt  nAmlicfa  ai»  swei  mit  Einschnitten  *«rB«hen«n  stKhleroen  ßackoi 
(Seekeneiaan,  Siekeneiaenl,  welche  in  einen  eicomcn  RafauioD  eingeMh||>^ 
nnd  durch  eine  Schretibe  (oft  durah  xwei  Schraub«»!  miiaiider  im  erford^^^^^H 
Uaoe  genähert  werden.     Die  ni»immeDgeharigcn  Kinaclinitte  des  unterflNI^^ 
da«  oberen  Backens  bilden  getnttinKcltafthch  di«  Ox'nung,  durch  welche  da«  BlecV 
mjttela  der  Schleppzang«  gesc>g4>n  wird.    Wenn  die  Aosbildung  dea  Streifens 
einem  Dorchgangu  nicht  vollendet  ist,  u  stellt  man  für  jmlen  fvlg«ndvn  Dor 
gang  die  Backen   mitteli   der  .^hraiubo  etwa*  näher  aneinander    und   errei 
hieidnrch  mit  einem  einxigen  t!:iuii<:iinitle  eben  den  Zweck,  su  wulchrui  l" 
Drahtüehen  mehrere  ZichlÖchcr  ron  verschiwlcncr  GrOsto  erfordert   w^^rden. 
Backen  des  Seckcnsugüe  wirken  bei  dilnnem  Bleche  darcb  Biegune  deweit 
wo  dann  den  auf  der  eiuen  Fläche  entaleUeuUen  Hrhabenbeiten  lli&ngrtnrij: 
glüch  gestaltete  Vertiefungen  |,I.&Dgenfurchen)  auf  der  cntgcgengeaetxten 
«ntapnchuo,  (»i  dickem  DIcchu  aber  dutub  Undrilcken.  oder  bm  dorob  U< 
lehaben  ron  Sp&nen,  woI>et  die  <:ntgegenge«et]tte  Fläche  eben  bleibt,  oder  bei  I 
gemesinner  Qeatalt  des  xweiten  Bookens,  auch  ihraneits  Brhabtnbeilen  auf  gltil 
Wewe  erhält 


*)  Prochtl,  Teohnol.  Gnc;klopädic,  ßd.  S,  S.  tUi  Bd.  7,  S.  US  m.  k^%. 
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Starka  Abwdoliavgen  ron  der  nivprDnglich  ebenen  Got&lb  der  Streifeii 
«rfordem  übrigens  mtbrer«  Seckenzlige,  am  dsa  BiefC»ii  crfolftrakh  darcbfQlirftD 
ta  können. 

Eine  bemerk  entwert«  ABwenduns  des  Seckennigea  ist  di«  mr  Verfer1i(Cuog 
boUer  FenstcrsprotRea  iviu  Bsenbiech.') 

WcDD  mnir  den  3«ckmxug  dabin  aündert.  dost  man  als  unteren  Uackea 

■bi  ebene«  und  Kliitt««  StAblstück  einlegt,  statt  des  oberen  tlaokeiu  bingegen 

tb  amikrocht  &teIuindtM,  «m  untern  Ende  beliebig  aiugaschweiftM  und  schneidig 

«nyichtrftcs  UeMMr  nahnagi,  ao  kOnnen  durcli  Ziehen  ron  dickem  Bleche  oder 

n>§oesrami  MaMtngstAben  BUsrlai  Gesiofttt  a.  dgl.  hcrTorgebracht  Verden,  derao 

mnduüU  jedwniKl  d«r  Gestalt  des  Heswn  entspricht.     Zur  völligen  Ausbil- 

¥M^fig  irt  oft  ein  lielmal  vit^erbottas  Darcbsehen  dva  MetiUle«,  bei  stufen- 

*«se  tieferer  Stellung  dos  MeiHrra,  notwendig-    Dtcee«  Verfahren  iScbneiden 

geoAnnt),  welch«*  eigentbcb  nicht  hierher  ^hOrt.  liefert  mit  groM<'tn  Zi-itgewino 

•^M  Arbeit,  welche  roui  z.  Ü.  mit  der  Feile  nicht  erzeugen  bdonte,  und  macht 

leinsr  Natur  nucb  den  Obcrgung  Tom  Ziehen  niitt«la  de»  Beckenzugn  uir  Be- 

ui:dtiuig  der  Metalle  durcJi  Hobelmasebioen,  woron  im  folgenden  Abacluiitt 

■tji'  IWe  sein  wird. 


3.   Rubren. 


Eb*  »eUlleDe  Inaiuentlich  tronimeinirmige)  BOhre  kaun  als  ein  melir 
•ätr  venigu-  dieker,  aber  hohler  Draht  angesehen  werden;  in  der  That 
huB  dernnaoh  eine  korze  Rdlire  gestreckt  and  TerdUnnt,  eine  anregel- 
■Mg  runde  and  nicht  TJ^lltg  gerade  berichtigt  werden  dareb  diejenijien 
■DRJumiKhen  Mittel ,  welche  der  Drabterxeugung  eigen  sind ,  nliniUcb 
XitiiiB  und  Walzen.  Man  bat  noch  zwei  andere  binzagefDgt,  welobe 
^  &tgegengMetzt«  de«  /.iebeus  sind;  da»  Stanzen  und  Pressen.  £b 
■»tmofatideo  Bich  al£o  die  BShren  —  sofern  sie  aina  mit  der  Draht- 
VMiigang  rerwandte  Bohandlang  erlitten  haben  —  in  gestanzte,  ge- 
'*(•&«,  gewallte,   gepresste. 

a  Gestanzte  Rübren.  Die  kncxon  kreisbogenförmig  gckrUinmt«n 
u  «MiD  Ende  rcracblossenen  KObren,  welobe  den  Haaptbestandteü  einer 
ftviiKn  Art  Metall 'Manometer  tind  Metall-Barometer  bilden,  werden  am 
■Um  krebförmig  engeschuittenen  StUck  Me8^iIlgbloch  in  gleicher  Art  wie 
"tj'-lliidhatnhen,  Fingerhute  and  Metatlpatmnen  durch  mehrere  nacbein- 
**^  folgende  Stanmngen  (1,  296)  zwischen  pa.<<«end  abgestuften  Stern» 
Ho  and  Uaiero  bergaetellt,  hierauf  in  oinorn  Walzwerk  fiach  gedruckt 
"^  nind  gebogen,  wöbet  ihr  Qoeisehnitt  die  Qeetali  eines  BogeoEwei- 
"''<  «liUlt.  eodliob  auf  eigentDmliobeQ  Uoficbinen  poliert  nnd  hart  ge- 
'-.  fffldarcb  sia  den  erforderlioben  RlsstieitBtsgrad  erlangen.*)  Indem 
-''I  Jie  ernte  Arbeit  der  Name  Stanzen  angewendet  worde,  ist  insofern 
*>  Psblfir  gemacht,  ala  das  Vorfabron  in  seinem  Vertaafe  zQ  einer  Art 
w  Ziehens  Qb«rgebt.  Nachdem  einige  Stsoznngen  stattgefandeu,  ver- 
^  der  Stempel  im  werden  nacheinander  Stempel  kleineren  Dnrobmewera 
**g(*Hid«ti  die  KoUe  de?  beim  Itährenzieben  gebrSncfalichen  Dorn  es, 
*^t«id  die  Mater  so  vrie  wn  Zicbring  wirkt.    Ein  UnterBobied  ist  nur 


■l  Banr.  Knast-  nnd  Gowerbehl,  18&7,  S.  173. 
*t  »"oW  indiwtr^  Bd.  17.  8.  133. 
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II.  Abuhoitt. 

inaofern  vorhünden,  als  das  Werkstück  niclil  durcb  Zug,  sondern  initt«I«_ 
Druckes  durt-lt  den  Ziehring  bewegt  nrird. 

Man  viTweiidet  das  Verfuhren  atich  xur  Erzeugung  nabtloMr 
nud  KujiferrOhren. ') 

Eine  Wa<Krdriickiire««e,  deren  MOncb  iH  cm  DurcboieAer  hat  ui» 
SSO  bis  2)0  ky  Druck  auf  1  q^m  des  Mfi&chquer»climttes  arbeitol,  bildet  a.  D.  tu 
(UBCr  2.1  mm   dicki-n,  60  cm   gronen,    runden   Kucrcrechetbe   eine   10  cm  wt' 
und  1  m   lange  KSbr«,   welche  durch  Kieht-n  sodann  weiter  veraibeitt^t  vit 
kann.    Man  tuat^ht  in  die  Mitte  der  Platte  an  S::  mn*  vi-Mvm  Loch,  rcrwaiJ 
snnilchft  einen  kt'ulfnfOrojigMn  Stomp«!,    tiin    da*  ß1f*ch   ^i^n'itM^inuMPn 
fOrmig  »1  sestaltf  n  und  heniitst.  itodann  ßtempel,  wekhe  —  um  dnA  Wer 
Iviohtvr  ahHlMn  eu  kOnnon  —  ein  weoitt  verjän);t  »nd. 

Mehr  noch  f,'luicht  dem  Ziehen  ein  ueuerdiog«  vorgesclilaftenet  V4 
faliren  dur  R^'ihrenpnteugnng  aus  einer  kurzen,  sehr  dickfrandtgea 
Diese  wird  iiKonlich  in  einem  GebSate  festgehalten,   withrend  Dome  ▼< 
Bchiedooor  Gestalt,  aber  EtafenwoUe  grtSsserer  Dicke,  hindurch  getriet 
werden.    Ks  vertritt  hier  der  Dorn  gevissermaBsen  den  Ziebring.   wBhreBd 
«las  Gebnose  die  TbStigkeit  des  langen  Ziehdomes  ausEnOlien  haL'l 

l>.  Gezogene  Hßhren  (1,  29J)*).     Zutn  Ziehen  von  Rühren,  welche 
einen  kleinen  DnrchmBRii^r  haben,  bedient  man  sichgewChnlichcr  Drobtueh- 
eisen;  fdr  weitere  dagegen  stfihlerner,  gusseisemer  oder  verstflhlter  mhniie 
eiserner  Biugo  (Zicbringe),  deren  Öffnung  die  Qeetalt  eines  Drahtste 
loche«  hat;    auch  Tiereclciger  Platten  mit  einem  einzigen   «olehen  Loc 
In  der   Itegel    luuss    die   HOhlung  der  Tt&hren   <um    das  Einknicken 
Wund  zu  verhiticiprn)  mit  einem  oiscmon  oder  stfihlemen  Stahe  (Doi 
auirgerüllt  weidvR,  welchen  man  naoh  roUendetera  Zie>ben  wieder  enll 
Nach  dem  Stoff  and  der  (te-etimmnng  der  Röhren  Ijeabsichtigt  man 
Ziehen  derselben  «inen  verüchiedeuen  Erfolg.      Viide   ROhren  worden 
AleGsing-,  Kupfer-  und  anderem  ßlech  über  einem  b(>lMrnen  oder 
Dom  niJtlels  des  Hammers  (aoch  wohl  mittels  einer  Ho-schinn^^)  gehogea^ 
meist  an  der  Fuge  geltitet  und  :äoiton  durch  am  Ziehcu  nur  vr>||ig  gt^ 
rade  und  richtig  rund  gemacht    tverden;    die  dat>ei  ruglcich    eiutret 
Streckung  (Veriftngorung)  ist  unbedeutend   und  liegt  tunScbsi  niobt 
der  Absicht.     Andere  RÖbron,  von  Tllei,   Zinn,  Kupfer,  Mernng* 
Stahl,    werden  gegoäsen  und  zwar  mit   sehr  groisjiei*  Wandslürko;    dordv 
dos  Ziehen  will  man  sie  l>edeutend  in  die  IiUnge    au»4lf>hnen  nnd  in  deV 
Wand    verdünnen,    weil    man    sie   nicht   nnmittelhar  durcb    den  Gnss  p^ 
long  und  dann  dorslollen   kann,  als  sie  gefordert  werden.     Derglcic 
Rßhren  haben  durch  die  Abwesenheit  der  Lütung   einen   grOiaaon  V( 
vor  den  aas  Olecb  gemaobten;   der  als  Grundlage  dienende  dtckwand 
nnd  kurze  Roblkfirper  wird  zuweilen   (bessor  als  durch  Guss)  ans  eineptm 
gegossenen,  durcb  Wnlxen    oder  Schmieden    verdichteten  YotIkGrper 
tels  DorchLobrens  hergestellt.     Um  aus  Kupfer  einen  hla.<ten freien 
gn»  zu  erhallen,  soll  man  die  Form   gan^   mit  geecbmoUeneot  Met 


ueh- 
iiied^j 


eten^H 
obt  H 

HlMfc| 


>)  D.  p.  3.  1860,  387,  441  m.  Abb.;   1888,  MO.  387. 

■)  'Hie  £ngineer.  Novemb.  188«,  B.  3G3  ra.  Abb. 

't  Holteapffel.  Tuming  &  ueohanical  inaDii>ulationT  Bd.  1,  S.  139. 
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nod  erst,   oachber   d«n  Kern   eioSeiikeD,   weleber  die  Hfihlnng   er- 

1)  Sehr  enge  Böhrchen  von  Silbc-r,  Gold,  Toml^ak,  Messing,  wie  sie 
IL  K  xnr  Verferttgong  der  Gelenke  an  Do6«b.  Uliren  u.  Ogl.  gebnucbl 
«irden,  macht  Tnao  aas  Blecb,  welcbee  in  Form  eines  Streifene  von  ge- 
k&riffer  Breite  xueeächnitten ,  an  den  Bfindent  zarecht  gefeilt,  mit  dem 
Biauner  rioneDarUg  bohl  geschlagen  und  endlich  Ulier  einem  faineingO' 
leftea  mit  WnchA  lietitridienen  Stabldiabte  vGllig  ztuammengeklopft  (aber 
aldit  gnlSiet.)  wird,  worauf  man  daa  Gaai«  durch  einige  LOcher  eines 
iMtaieheÜens  zieht,  zateUl  ein  wenig  erwärmt  (ooi  das  Wach«  QiUsig 
>Q  micbenl  nod  den  Draht  wieder  herau&ni turnt. 

Wenn  man  Zeit  K^^winnea  «rill,    lo  kann  man  den  noch    Bttcben  Blech- 

itnäftn  ohne  Draht  dureh  eine  Reihe  von  ZiehtOchem  geben  la«»en,  vodureli 

er  «ich  anfange  za  einer  Itinoe  biegt,  und  dann  an  einem  BObreben  scbüeMt. 

Bl«tei  geeobieht  es  indessen  li-icbt,  de«  die  Fuge,  statt  gerade  in  bleiben, 

■iofa  windet,  und  iaa»  die  Hählung  nicht  ganz  regetnifttaig  auiRUIt.    Die  Ver- 

&rti|feiig  »olcheT  Kfihrcheu  kann  auf  eiiien  einuKen  Zug  «tatlhndea,  wenn  mau 

ewei  udi-i  drei  Zieheisen  aabe  hintereinander  anoriogly  jedee  mit  einem  Loehe, 

all«  Ldcber  iu  einer  geraden  Linie  und  jedes  folgende  etwa»  kleiner  aU  daa 

'ortenehende.  —  So^üt  Bahren  von  12  bi«  30  mm  Uurcbm^uer  au«  Mbwarsem 

"•enWech  werden  uiittdä  uines  deoi  «ben  fTwühnten  gleichenden  Vurfubrena. 

n&otlich  mit  einem  Durchsänge  durch  vier  oiler  tilnf  untnittelljar  kinteieinander 

'«beoilu  Zieheieen,  verfertigt    Zuweilen  wird  dan  Ziehen  nur  so  weit  KOtrieben, 

UM  da«  RAbr«?ben  «ii-h  nicht  g&iizlicb  nchliewt,  iomlom  ntK-.li  eine  tilfen«  Fug« 

^14H:   dergleichen  Rfihrclien  dienen  als  Kinfiiuung  von  Dlechwaren,   wulcben 

Mae  dndtircn  einen  dicken  wulatartigen  Band  geben   will;   in   die  offene  Fune 

*'3biiU  man  die  Kant«  des  Gegenatandoi  (t.  B.  eines  Licbtacher-  orlur  Flaacben> 

|*U<nn.  t.  w.l  ein,  naclMlem  diia  Rohrebvo  entKprechend  gebogen  i*t.    lu  dieeem 

l^lle  tat  ea  gnt.  den  geiiulen  Laof  der  Puge  dadurch  ta  nohem,  dasa  man  im 

uubbclt«  eino  ^  oui  Bandf-  einwürt«  vorapringi^nde  ecbmate  Znog«  anbringt,  gegen 

*deha  Aiff  K:inteii  de»  Bi^lirclitrna  lidi  »nlelmen  mQasen. 

Bei  HObrim  von  grCeeeivm  Durchniei«er  (aus  sobwarzem  oder  renünktem 
B^Utth)  ist  diew8  letxtere  Mittel  ebenfalls,  ttnd  xwar  zu^ldch  in  der  Absicht 
^amnii^t  wordfln,  nm  die  Fuge  auf  eine  dichte  und  haltbare  Weite  m 
"iamo.  Di«  Zunge  im  Zidhtoche  ist  n&u>licb  «o  oeataltet,  daea  die  dageeen 
■ddagten  ßleehränder  «ich  nnch  innen  —  in  einnnder  entgegei^fnettten  Ricb- 
bBann  —  uinbieceu  und  jeder  eine  Art  Haken  oder  önfaehen  Fals  bildet;  ein 
Bbttitreif  mit  ihnitch  umgeliogenen  Itttndern  wird  dm  ganzv  Rohr  entlang 
*)W«Kheben,  wodurch  ei  in  diu  beiilvn  (Twibaten  Falte  hineingreift  und  wie 
***  SUjnnter  diei>elli«ii  suaatumenhillL  SchUeealioh  wird  daa  Bohr  mit  einen 
^^  dorefa  ein  gluttrandiges  Loch  lohne  Zunge)  setMO).  damit  die  False  sich 
^  |t«S«iMnaodej-  legen,  und  die  Fiige  ftusaerllui  mit  Scbnell-Lot  verlötet.*) 
Tariert«  Zieh-Verfahren  deckt  dich  offenl>ar  «einer  Ranptsacfae  nach  mit 
'^  246]  beacbriebvnen  Ziehen  der  Streifen. 

liir>»««r«    Rubren    von   Aleeeiog,    Tombak,    NeUBÜber,    veridatleteai 

Kniif-r  (wie  jene  nu  FemrOhten,  Opemglftsem,  LenthterM'häften  u.  dgl.  m.) 

'  ■'■"  nach  dem  ZaRUBCueQbiegeii  des  Blecbea  mit  Sohlaglot  geiOtet  und 

itnetn  Dome  gesogen.     Letzterer  ist  von  jtoHertem  Stahle  0,45  bis 

'  lug  Qod  an  DurcbmeeM-t  der  UChlong  den  Robreit  so  nahe  gleich, 

^  ar  eben  noob  leiohl  genug  ine  Innere  dasBelben  geecboben  werden 
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kann.  An  jedem  Ende  besitzt  er  eineD  dUnnereu  quer  durdibohiiao 
Za|ifeD,  dTtrch  welchen  er,  mittels  einer  Giibel  und  eines  Splintes,  mit 
€mor  Kotto  in  Vcibindimg  ^obracbl  wsrdaa  ktan.  Naclidem  die  BOhiv 
auf  den  Dorn  gcsehoben  bt,  klopft  man  den  Endnnd  derselbeo  Über  du 
Ende  des  Domes  ttm,  damit  sie  sieb  nicht  abstreifen  kann.  Pa^  Ztebea 
geschieht  sodann  cntwedor  in  wagcrcchtcr  Richtuog  auf  einer  Ztelibank 
(BObrenzitjhliuakl,  welche  sieb  von  der  Schleppumgen-Zitihbauk  (S,  2:i€) 
weeentlich  nur  dadurch  unterscheidet,  dass  ihr  die  Zange  mangelt, 
(wie  schon  aoffegeben)  die  Kette  unmittelbar  an  den  l>orD  gebftngt  wi 
oder  in  senkrechter  Kichtnng. 

Kid  starke«  bSiaernes  UalkengerOst  td^  in  letzterem  Falle  in  wl 
obersten  Teile  «Jne  gUMeiwrne  Trommel,  an  welcher  da«  obere  Rndo  der  Kette 
befestigt  ist.  Letzter«  bäagt  gerade  bcrab,  int  unten  mit  dem  Dorn  Terbunden. 
and  zieht  dieHCti  Dftnkrecbt  durch  ilen  Zifhring  in  die  U5he,  wenn  die  Tromi  '*' 
Imittcls  Rad  und  Getriüb«)  umgodrebt  und  dadurch  die  Ectto  aufgewickelt  w 
Unl«T  dem  /.Iehritif;t>  munf  im  Tloden  eine  Vertiefung  oder  eine  OBonnfc  n: 
dorn  K^-Ilor  angebracht  sein,  damit  man  nicht  nJUtig  habe,  darch  fl' 
Hob«  des  Uvrä«U-»  den  ßAum  zur  AnbringuoK  des  Domes  «o  (fewinnon. 
der  Trommel  mit  Kptfe  kann  eine  WaMerdruckpresse  angewendet  w.>rden,  nnd 
statt  des  langen  Dorne«  ein  lebr  karser,  welcher  wfthtend  der  Forlbewegnag 
döe  Rohre«  unbewvi^Itch  in  der  Uffnung  dn  Zi«hringt»  erballim  wird,  wW  weit«' 
unten  bmm  Ziehen  der  BleirOhrtn  beacbriebcn  ist. 

Die  wagereobte  Ziehbank  hat  —  betonden  bei  gnmen  ß&bren,  sW 
schweren  Dornen  —  den  wcsentlicheu  Nachteil.  doM  das  Gewicht  des  Domei 
einen  ungleicheu  Druck  gegen  den  Ziebring  Tcraulastit,  wmit  Ur*acbe  ist,  da« 
das  Rohr  unglei<'hmas«g  gostxecki  wird  und  vermi^ge  dftr  hierdurch  emtreteoda 
Sjjannung  dcb  nach  Entfernung  des  Dometi  krßnimt.  Beim  9änk^e(^ht<>n  Ziehen 
wird  diei«r  Übclsttund  TVrmiuden.  Drei  bi»  «ecli*  7.ßge  durch  iiLuffnweite  etwas 
engere  Ringe  vollenden  Jedenfalls  dos  genaue  Änsohnieeen  des  Itohre»  aa  des 
Dom,  WM  d«i  einsige  Zweck  des  Ziehens  ist,  obscbon  du  Rohr  auch  ein  g» 
ringes  sieh  streckt  Um  den  Dorn  wieder  auH  dem  Bobre  au  t'nifemen,  wird 
enterer  verkehrt  durch  einen  Ring  von  ülockenmetall  oder  Einen  gezogen,  detcen 
öffhung  ohne  trichterförmige  Erweiterung  and  nicht  gross  genug  ist,  am  aiuik 
das  Bohr  mit  diirchsulaMvn. 

Bei  K/ibreu  von  beträchtlichem  üurchmeaser  wendet  man  manchmal 
der  beschriebenen  entgogengeaotete  Methode  an;  d.  b.  man  befestigt  de» 
in  aufrechter  Stellung  nnbeweglicb ,  Hetil  den  King  darauf  und  ULmI  U 
doroh  die  bew^ende  Kraft  Ifings  den  DomeH  horabKieben.  Bei  wngereal 
Ziebmaitohinen  int  dieses  Verfahren  ebenTalls  in  Ausfnhrung  gebracht  und  z 
mit  der  Verbessernn^,  dass  kein  Dom  angewendet  wird,  sondern  statt  dessen  iwei 
7i«hplatten  {die  sweite  mit  etwas  kleinerer  Öffnung  25  bis  ^  cm  bintvi  der  eretia) 
Ober  dad  in  wagerechter  Lage  nur  an  einem  Ende  fosIgehaltenP  Rohr  binitreifen. 
Diese  Platten  werden  durch  zwei  Sohraubencpindehi  (die  eine  link«,  die  andtf« 
recht«  TOm  BobreK  welche  mittels  Räderwerk  eine  f{lcichc  Ach^ndrebung  em* 
pfangen.  so  langsam  fortgeecbotien,  das«  sie  in  1  .Sekunde  nicht  mehr  »U  ebm 
10  cm  durahlauft>n.  Durch  die  Kntpuxung  der  Dome,  die  Beachleunigun);  der 
Arbeit  mittels  gleich »litiger  Wirkung  zweier  Ziebeisen  und  den  Raumgewtm 
tda  das  Bohr  seinen  PlaU  nicht  vwftndert,  also  die  Maschine  wenigstoni  um 
die  ganze  Rohrlänge  harzer  wird)  bwitxt  dieses  Verfahren  gn>we  Vontlff*?  roi 
dem  gL'wCthnlicben.  , 

Xu-ari-ilen  kommt  man  in  die  Liwe,  «o  grosse  Rflhren'ziehen  au  mn««'^.  >f| 
die  Kraft  einer  etwa  rorbandf-nen  Ziehbank  nicht  binreinhL    Uiüi  hart 
mit  Vorteil  de«  folgendeo  Verfahren»  bedieuen,  wvuii  nur  der  ( hi«"  un^ 
gnseeisersi?  Dorn  schwor  genug  ist.    &fnn  bf^fcetit^t  dni  Ziehring  oben  cul  -iinc 
der  Lftnge  Dach  durchbohrten  BolskSrper,  der  lang  genuf;  ist«  um  den  Uoni 
sieb   auinehmen.    Zn  Anfang  der  Arbeit   wird  der  Dom  samt  dem  auf  "" 
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(l«eksBdra  Rthre  naf  die  ÜffnuDg  Um  Binffe«  so  gestellt,  da«  ieine  Aehse  io 

di>  _■  der  Arb*e   de*   darunter  VBndUchcQ  HoUklotz««  tlllt.     Eine 

ti'  ''iDff  Tcrhindcit  den  Dorn   tn  Echwnnkon,   gtstattct  ihm   fttxrr, 

>■)  -      '       I  '--r  Htclittitijr  durch  den  King  tu  gleiten,  lobkld  eine  Ktmft  iliD  dura 

tr«>l<'      /.i>  :il   man  nun  die  gante  Kinrichtiu^  sn  einem  Seile  3,6  büS  t»  boeb 

>Bl  uri<i  lÄMt   ibu  auf  den  gepil;utertea  oder  wunii^iteoa  «obr  fwtget^taiBpftQa 

Bodsa  oiederfAllen,  no  nUhnt  der  Holzklotz  uuf  und  winl  »ngeDblicklicb  in  Neiner 

Bewcgi:v  ■  '■  ->-  -Tinit',  indes  der  Dom  infolge  »in»  BeharriingiiTflmS(;ens  nocb 

«neu  ..  tu  sinken  TortAhrt  und  also  ein«  kleine  Strecke  w«t  durcb 

in  Zi^^...,.,   .,> -lt.     Die  Kmebeinong  ist  abereinatimmend  mit  der  heioi  An- 

treiheo  «iaes  Imv  gewoTdeueo  Uamuen  darcb  Aufstossen  des  Stielt».    Eine  oft- 

nsllttr  Wiederholung  d^  bcncbnc  betten  Veifahreos  bewirkt  endlich  du  Nftm- 

"ie  die  un  unter Ijrodiea  th&tige  Kraft  de«  Kiebwerke»,  und  der  Uoro  mit 

'1.  i'Ohie  flllt  ganz  ins  Innere  des  ItOliernen  Klotzea. 

BlfohrOhfeii  ohne  Fuge  sind  »uf  folgundo  Vf'-he  hi-nu8tellen.  Kiue  kreis- 
nvde  Eüechscheibe  wird  navfa  dein  unter  u.  erwähnten  Verfahren  in  ein  Itohr 
*oi  1&  bt*  l'i  cm  lüngu  Terwandelt.  Dieses  nebt  man  dann  mit  otnem  Dorne. 
iuk  Oi  d&imwixndig  und  noch  tllnger  wird-  Um  dickwandige  Kehren  xu  ei- 
WtM,  schiebt  man  auf  diese«  erste  gesogeoe  Rohr  (in  welchem  noch  der  Dom 
ifefkt)  ein  kunUM  «weites  nad  zieht  daa  Gaose  aus,  bis  das  xwmte  Rohr  die 
lisg«  Ae»  ersten  bat.  Gbenoo  kann  ein  dritte*,  TiertM  darUbcr  gesogen  «er- 
ito,  «ad  ftlI«B  macht  cusammen  etn  festes  Gaaaee  an*.  ScfaüeHltäi  nsbi  man 
M  Dom  berntu,  welcher  Ton  poliertem  Stahle  ond  mit  einer  Wschflmiscbung 
dta  bcrtriobrn  ist,  damit  ur  leichter  losgeht. 

1>M  Ziehen  meesingener  und  anderer  aus  Blech  geloteter  U9bren  wird  viel* 
AUiy,  itnd  stim  Teil  mit  einigen  A)>woichuagen,  angewendet.  So  sieht  man  nicht 
"f  nnde,  soudern  auob  tckigu  (a.  B.  sok-he,  welcne  statt  voller  StAbe  vd»  Ma- 
■kiHnbeitiindteile,  Stangen  zu  Stangemürkt-In .  MaB««t&be  u.  s.  w.  gebraocbt 
*V^I.  nacbdem  sie  mit  Hilfe  den  Hammeni  gebogen  und  gül<Hul  nnd;  abor 
■ua  windet  hierliei  nicht  immer  einen  Dorn  an,  macht  vielmehr  diu>  Rohr  an 
Utk  ituk  geaug,  dnss  es  dem  Knicken  «iilersteht.  —  Ea  werden  auch  wohl 
vs  boU  atigoswi>«nea  mesiingenen  Kattundruckwalien  durch  Ziehen  ror- 
^^tet.  Se  werden  ni  dinem  Behuf«  aof  einen  st&hlomen  Dorn  gesteckt  und 
wtk  nt  reriUblte  ZiebpIolttB  gesogen.  Die  ZiehlQcher  stehen  in  einem  sol- 
(■•■  mhiltaisie  «1  einander,  dosii  die  DurchmesMir  je  rweier  anfeinander  fol- 

Kr  Bin  etwa  0,3  mm  rerschiedcn  sind.    Daa  Ziehen  wird  fortgcsetxt,  his  die 
Witc«  sieb  mu  ein  Fünftel  oder  Seoliitel  ibrt^  ursprünglichen  Üage  g^ 

irertigufig  eiserner  Stflble.  Bettatellen  n-  b-  w.  gebraucht  man  mit 
^■Ux  Qljarxcigenc  EiMtnFtl&be  oder  (angelötete,  noch  ^.  3M  dargestellte)  Biseo- 
■■mlnr*«;  die  Bekleidung  derselben  ist  ein  dünnwandigee  mit  Schlaglot  g^ 
y»  Vonngrnhr.  welches  anf  die  i:-i»erne  UntcrlKge  geschoben  nnd  >amt  ihr 
'■Aldi  Paar  Ziehlficber  gelogen  wird.  Messingene  Rsbren.  tu  R^eiuKbinu- 
^^ri  Venrendang  findend,  werden  Qbear  einem  hölieraen  Dome  geiogeo. 
***ker  abdasn  .darin  stecken  bleibt  and  daa  dQnne  Rohr  vor  dum  SnktiicaeD 
*^ym  BiUM.  Ausierlich  mit  L&og<fnf^ch«n  TerBterte,  inwendig  glatte  BOlur* 
1"^  r»  Silber  u.  s.  w.  zu  Bleistift- BehÜl lern  zieht  man  anf  einem  runden  vULh- 
'*'^*  liofafl  durch  ausgrk^rbte  L&chvr.  Wird  ein  gekerbtes  jfiebmwn  wUirend 
irchKangca  dar  R3br«  um  seine  Achse  godrefit,  w  nehmen  die  Furchen 
ippen  die  Lag«  von  Schrauben  Kungelt  an.  —  Kegelförmige  ROhren,  so- 
*'4il  kIaIIe  all  gafurcfatf,  werdi^n  >')-.-iifHl1ii  im  Zieheiaea  verfertigt.  Man  iit«ckt 
''■^  Bloch  gebogene  nnd  gelotete  Rohr  auf  den  ke^tfOrmigen  Dom  and 
f^Mdtt  ein  /iebloi^h  von  stwoi  grOsasrem  Durchnesser  ali  daa  weiteste  Ende 
*»  EUhr«.  Dieses  Loch  ist  mit  einer  AusfOttetung  von  Hartblei  IS.  fii)  ?er- 
•"M.  darra  Öffnung  dem  kleinsten  I>urchcieM>er  der  IWhre  ent»prieht.  Zieht 
^  BSC,  nnf  fijitr  «ehr  kräftigt-n  ZiL-Libank,  die  IWhrf  mit  dem  Dome  bin- 
""A.  "-t  ■i<:h  •Ift«  (lte)f<ittet  allm&blich  in  dem  Muse,  wie  der  su> 

•'fc*'*!  :iii»aer  dci.  Ilolirv«  die«  erfordert.    Zu  jeder  nencn  RAhre  bedarf 

U*  dato  nny»  neunn  Putt^'rv. 
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&)  SchiDi«cleiBomo  Rubren  (zd  (iaslettnngen.  LokomotiT-KeBsela. 
belot  eiftemstt  l^at«n  a.  9.  w.) ')  werden  elfenfalle  geiog«a;  aber  es 
delt  sieb  hierbei  zugleich  am  das  Znsscntnenschweiseen  der  Page  (»a 
eher  di«  Kanten  bald  stumpf  fit«g«nBiiiander  stoflMQ,  bald  ein  wenig  Ober- 
einander  gelegt  sind),  und  deshalb  winl  da«  Zt«beii  vorgenoiumen,  wUhreod 
die  Rßbren  weisspflühend  (»hwetsswarm)  sind.^  Die  in  gehöriger  Hreite 
Torgaricbleten  Eisauehienea  werden  rolvrorm  zor  annlÄemd  ricbtigea 
Rohrgeetalt  mittels  des  flandbammeni,  oder  einer  Art  IHebelpreese,  oder 
eines  Walzn-erkes')  gebogen  ^oftmals  nar  am  einen  Ende),  diuia  ia  wcem 
Flammofen  weiss  gegiftht  ond  ans  der  Ofcnthtir  unmittelbar  (mit  odMmJ 
ohne  Dornt  mittels  einer  tS«bl«p[»angen- Ziehbank  durch  dae  Ziefarä^H 
geragen.  ^ 

Lettleres  besteht,  um  die  Anwendung  oinea  Doch  Erfordemi«  geitetger 
Dntckes  tu  ge«tAtt«n,  au*  swei  Teilen,  deren  jeder  f&tt  die  halbe  Lochrand 
enthält.  Kür  dQnnn  Rohren  gebraucht  man  Zangen  von  der  allgemciora, 
(ttull  einer  gswAfanürhen  SchmiedKiDge,  nnr  dam  diu  Maul,  qu«r  bi 
gehend,  ein  Ziehloch  enthält,  welch»  Hnreh  krittiges  Ziisaroroendrll 
SuLngensch«nV<.'l  feel  geacbloB^u  wird;  für  etwas  itttrherr  lUJhnm  ein  ttf 
den  Oer&t,  an  wekh^tni  der  unt«n^  T«il  «ne  irmgerechte  Enenitchiene  mit  t. 
fOnf  halbrunden  Aa»acbnitt«n,  der  obere  [an  einem  Gelenk  auTeubebende 
niedenulaMende)  T<>il  «n  ImnRvr  Hebel  mit  entsprechenden  tind  gleichen  Au^— 
eohnitten  int:  ftlr  die  iitftrktiten  Bohren  endlich  Ewei  ia  feinem  Rahmen  dnrdb. 
eine  Scbranbe  aufeinander  zu  preovende  Backten,  von  welchen  jed«r  die  Hilfb^ 
der  Lotihrundung  darbietet, 

Oi^eiiw^lrtig  eetzt  mau  hei  ErteuRung  der  geachweisiten  eiienien  ß^hren 
mit  dem  Ziehen  moisten*  den  Gebrauch  von  Waisen  io  Verbindong,  oder 
dient  sich  der  letzteren  aitBKchlieMlioh  (s.  unten). 

Viwkantigfl  «'iHuma  Rfibren  Ihohles  Qnadrat«imn,  8.  175)  wrrden  ans   . 
reits  gesohweissten   runden  Rflhren   bergeetellt.   indem    man   diese   an  beidl 
Enden  luftdicht  Terstopft,  glllbead  macht  uml  so  darch   viervcVifte  Zieh! 
xieht.    Die  innere  dnrch  die  lUtze  gespannte  Laft  verhindert  hierbei  das  E!d 
knicken. 

S)  Die  bleiernen  ond  zinnernen  Rühren  werden  stets  auf  einer  *ri 
rechten  Ziehbank  gezogen,  weil  man  sie  von   76  bis  ÖO  ein  Lange, 
83«  gegoesen  werden,  durch  das  Ziehen  oft  bis  auf  6,  9  und  selbst  12' 
anfistreckl-,  rrotvt  der  Raum  in  senkrechter  Richtnug  nur  mittels  nml 
lieber  Antitalt<^n  gewonnen  werden  klJnnle.    Man  zieht  <Ue«e  It&hren  (l 
6  bis  75  mm  und  noch  mehr  im  Darchmoescr)  Ober  einem  Ecbmiede 
Den,  recht  glatten  und  richtig  runden  Oom,  mit  Ausnahme  der 
Arten,  welche  genug  Wand&teifigkeit  haben,  am  nicht  einznknioli 
bei  denen    das  Zi>-hen    ohne   Dom    als   ein   Mittel    nicht    nur  c 
Iftngerung,   sondern  gleichzeitig  zur  Verengerung  ihrer  Uüblnng 
wird.     So  kann  t.   B.   ein   Rohr  von    12  mm  AVeite  auf  6  mm  innen 
Durchmesser  gebracht   werden.     Kommt   Uoim  Ziebea   mit  Dom  du  in 
Toratebendon   schon    mehmials   erwKhnle   Verfahren  in    Anwendung,    d«a . 
Born  nebst  dem  Bohre  durch  du  Ziehei^en  zu  bewegen,   so  ist  man 


')  UuHsaprrel,  Tumius  and  meeh.  manip.,  Dd.  3.  S.  998. 

D.  p.  J.  1S»7,  2«,  2W1  m.  At>K 
■I  D.  p.  J.  im&.  N7,  362;    lübi,  ISO,  lä;    ISS»,  Ifil.  SS. 
■J  D.  p.  J.  183;.  60,  931. 
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dtf    Ijttnge  der   Rübren   beschrankt  «ad   kann  diese  nicht   Ober  2,5  bta 

S.^'i  m  jt«if|(«n  ]iiss«n,  weil  sehr  laog«  Dornt;  schwierig  mit  der  erfbrder- 

Udian  Genauigkeit   bemistellen   und    et>enb»    i-cbwierig   wieder  aus  d«iu 

Roluro  heranszuziehen  sind.    Gs  >{iebt  jedoch  ein  anderes  YeH^bren,  dureb 

welches  die  jüngsten  Bohren  mittels  eiiica  Domes  von  nur  15  cm  LSnge 

tesestellt  werden,    indem  der  letitere   mitten  in  der  Öffnung  des  Zieb- 

«iMOs  eteben  bleibt,    wühreud   die  KQhro  tlber  ihn   hingezogen  wird  und 

äi  Rohrwand  aich  zwischen  Dom  and  Ziehloch  TerdUnnt.     Da«  Zieben 

Ad  BleirGbren  iet  indes,  eeitdem  man  gelernt  bat,   diese  durch  Pressen 

li.  w.  iL|  2«  erzeugen,  nicht  mehr  gebräuchlich. 

c.  GewaUte  Röhren.  —  Da»  Waisen  ündut  hauptsRcliUch  Anweii- 
^Mg  bei  Darettfllung  gt>«chweis,ster  s4-hmiedei»erner  HOhren  (meiUonteiU 
nis^,  aber  auch  viereckiger  und  anderer).  Die  Einrichtung  des  Röhren- 
*>Uwerke8  gleicht  im  wescntUchon  der  des  Eisen-.Stabwalzwerkes,  ia- 
äem  iwti  —  zuweilen  drei  —  gusseiseme  Walzen  mit  ringsbemm  laa- 
fuden  Ausfurchangen  den  Hauptbestandteil  ausmachen.  Diese  Furchen, 
•eiche  ftn  der  Berdbrungslinie  der  Walzen  Öffnung«  von  der  Susseren 
Oeitalt  d*fi  Köhreu-tiuerschnittes  (alao  kreisrund,  qnadratiiscli  u.  8.  w. 
1»^  Erfordernis)  d»ratellen,  sind  in  ihrer  Aufeinanderfolge  rUcksicbtlich 
iiT  t^rSise  zneckmSäsig  abgestuft,  um  mittel»  wiederholter  Durchgänge 
•ti»  fchren  m  strecken.  Das  vorläufige  .\ufbiegen,  als  Vorbcrtitung  der 
SohffDrm,  geschiebt  entweder  ebenfalls  zwißcben  Walzen,  oder  dnrcb  andere 
Wildere  Vorrichtungen,  stets  in  rotglOhcndem  Zuätamie  der  Eiseii- 
•AiMea.  Zum  Sctiweissen  und  Strecken  der  ItObre  unter  den  Walten 
*n«  aber  Weitusglllbhitze  gegeben  worden;  dm  Rohr  steckt  dabei  auf 
•»SB  Dome,  welcher  nur  ailenfeUs  dann  entbehrt  werden  kann,  wenn 
•wSebweissung  mit  stuiiipf  gegeneinander  t'tossenden  Kanten  stattfindet, 
*^  wenn  ein  bereits  gescbweissteä  Kohr  durch  Auswalzen  sowohl  in 
«cWand  TerdOsot,  als  im  lichten  Durchmesser  verkleinert  werden  fiolL 

UM  gebrftucbiichaJe  Verfabreu  der  Krseusung  seHchweinter  Rubren  durch 
^•htt  i«t  folgend«:'!  Lnnjittelbiir  gewalzte,  od«  au«  Blech  gcschDittene 
^*iltL  eDtepr<»cbeD(]er  Brette  und  Dicke  wcrcli<n  auf  einer  Art  Ziehbank  unt«t 
J*B8licheln  entlang  getogen,  welche  ilurch  Spxtxibbelwn  die  UäniJer  der  Strei« 
**  *b(chrigen.  Nunmehr  wird  judar 
''t^den  an  einem  Kmlo  erhiut  und 
■»IKlfe  ein««  Ge«nkes  derartig  ein- 
P^tnt,  Jaw  muti  vino  Rnndunt!  vr- 
™^üeetwaa  kleineren  Darehmeiser 
^  Bb  ili«  XII  er»>uKeDde  BShre.  Da«i 
"trktltlolc  wini  diinii  in  ganzer  Uknge 
"J^rm  ifemaoht  and  durch  einen 
^tfcter,  vi-khen  Fig.  4?  von  der 
^trlttoat«  geMben  darstellt,  so 
J*J»«b  gezogen,  dum  der  Streife» 
S^^g'W  gebojjen  wird,  be^-w.  die 
Ud*r  ie«eTbcn  nach  dicüBt  Figur  ri«.  «.  r\t.  i«. 

If^    IWreiniinder    le^n.       [n     <ieo» 

/^^^  "*t  «in"  Rille,    betw.  ein    vorspringender  Rand  ausgebildet,   Tennfige 
'**i  du    ncfatige  übereinanderlegen   der    Blecbrftnder  herbeige fÖhrt    wird. 


'!  VergL  auch  D.  p.  J.  1887,  3«4,  303  m.  Abb. 


}ie  Stume  B  getragner,  bczw.  f^eatdlzter  HarttriUBdlom  D  neb  befindet 

fOhrt  du  Endo   dea   rorgeröllten    «cbweiui warmen   Rohres   so   gegen   di« 

HQ,    da«  die  Naht  eenkracht  ab«r  (oder  unter)  den  Dom  za  liegen  koi 

mit   eini^   Gewalt  —   «eTbxtvent&ndlicfa    nnt«r  /uhilfenfthme   einer  Zange  ^ — ' 

gogVn  die  Dornepitie,  besw.  die  W&lxen,  welcbe  leivtere  es  ergrvifeii  nnd  n^^*    j 

gemain  raicb  swmbeii  Hieb  bindarcbHlhreit,  wobei  lebhaft«»,  von  dvin  lUch^^    ' 

iusquotBchon  der  Schlacke  berrilhrendo«  Knallen  ortönt. 

Dem  vnivn  Walten  folgt  —  nach  wiederholter  ErwfirmtiDg  auf  Schww^^  i 
bitse  —  ein  «weit«*,  bei  welchem  da«  WCTkstück  nm  etwa  60"  gegen  die  ert*^ 
Lige  verdreht  den  Walzen  duveboten,  auch  ein  etwa«  dickerer  Dorn  Rngewn^^ 
det  wird,  am  dio  l>«im  «rBtSn  Walzen  ungedrUckt  gebliebenen  Slellrn  der  Wn  ^' 
MOjpreHiuig  ftUMosetsen.  FSr^besnere  Rflhren  wird  dos  Waleea  aater  Baotmn  0^ 
stntenwAiM  abnehmender  Furcbenweiten  und  xanehmender  DomdurcbuMMier  dr«.':^' 
bU  viermal  vorgenommen.  _ 

Um  zu  verbaten,  da»  die  R0hren  sich  beim  Grkülten  za  »ebr  venivhee::^^ 
werden  aiu  nach  dem  letxten  Wn.Izen  auf  der  tngenannten  Kratsbank  m^'brer^'^^ 
Male  durch  Hartgosninge .  welche  scharf  geBchtiffeD»  Kanten  haben,  getoger:^' 
Schliewtinb  finden  die  Volt«nduag8arbott«n  (KichUn,  Absrhneiden)  «ta.tt. 

Die  in  der  Langen riohtnnp  dieser  Röhren  verlaufende  f^hweiasnaK  "* 
ist,  der  Erfabning  gemäss,  nicht  bedeoklicb;  man  hat  je<loch  Herstellung»"''^ 
verfahren  erdacht,  bei  welchen  entweder  keine  Längsnaht,  oder  gar  keiil^^ 
Naht  vorkommtA 

Dum  soeben  beachrtebienen  Verfahren  am  nichsten  stebond  ist  die  Erzea'^ 
gung  durch  lobmobenförmige«  Ziuamnteiileaeii  eine«  BlechatretfeiM  und  Ver— ' 
sebweiasenB  der  R&nder  desadbcn,  welche  Aafgaben  durch  eine  «inrige  Maacbin* 
gelOit  werden  sollen. >}    Ander«  Vonehläge  geben  dahin,  einen,  mit  (gebohrteos 


durehgMobluODflm.  oder  bei  der  ScbwutBEpackenbildung  ftvif^holtenon) 

Kuanwalxen.') 

Am  aofsflbQDiirregendHtea  »t  das  MauneHinann'Bohe  Verfsbren  eiidi  Er- 
•ag«n  der  Rubren  »lu  eisein  toUad  Btock.'} 

EbcDBO  vte  man  eiserne  Bahren  durch  AuBtrdlzen  eintis  mit  einem  Loch 
enebenen  Block««  bertteJlt,  renuftg  man  *ucJ)  MetiiDg-  und  Kupferrfibren  su 

d.  Gepresste  Höhren  (I.  289).  Die  bei  jedesmaligem  Dnrcbziehen 
inet  Bohres  za  erzieleade  VerjQogaD^  deaselben  hKngt  von  der  Zieh- 
»rkeit  dea  Iwtreffenden  Mctalles  (S.  234)  ab;  sie  ist  in  ftll«n  FttUen 
icbt  sebr  gross.  Bringt  man  die  Verschiebung  dee  Werkstückes  durch 
as  Ziehloch  oder  den  Ziehring  mittels  Druckes  herror,  nnd  sorgt  da- 
är,  das»  der  gedrOckte  Teil  d««  WurkisLtlckes  nur  durch  das  Zitihloeh  za 
Dtweicben  venssg,  eo  iat  mOglich,  die  gesamte  VerjQngnng  mittels  eiD- 
taligm  Dnrcfagaoges  zu  erreichen.  Wegen  der  Qrüsse  des  erforderlicbea 
Inukes  ist  jedoch  dos  in  Rede  ateheudt«  Vurfuhron  nur  für  weiche  Me- 
alle  £.  B.  Blei,  oder  für  dnrcb  starke  Erhitzung  erweichte  Metalle  aar 
LDwendoDg  gekommen. 

BrncDiib  ward«  bereits  1797  eine  Prese«  zum  Erzeugen  der  Bleitfibren 
•ientieit *),  Kllein  1632  b«zweir«lte  mxii  n'>ch  die  Möglichkeit,  geschmolzene» 
tiet  aof  diesem  Weg<-  m  beliandeln. 

Man  presfat  Bleiröhren,   Bleidraht  u.  s.  w.  jetzt  entweder  bei  ge- 

iQhnlicber  Temperatur,  oder  aas  geschmolzenem  lilei.      Das  Kaltpressen 

i&det  in  folgender  Weise  statt:  Uio  Pressl'orm  ist  45  bi»  ^0  ctn  lang 

md  bat  innerlich  einen  solchen  Durchmesser,  dass  sie  genao  passend  ein 

[«goMaces  (allenTallfi  durub  Eingiee&on  in  die  Freasform  selbst  gebildetes) 

SleiK^  Ton  5  biH  d  ctn  Wandstärke  aafnimmt,  dessen  ITBhlnng  beliebig 

mit  ist.     Der  wulzeoförmige  Fortsatz   des  Fresskolbens,    nämlich  der 

Kern  oder  Dorn,  passt  in  diese  Höhlung  and  ist  so  läng,  dass  er  noch 

in  die    Auatrittsöffnucg  der   Form    Iden    I'reHsring")    reicht,    wenn   der 

Kolbea  ganz  mrUokgenigen  ist.    Die  Pressform  liegt  iragerecht  oder  steht 

Hikrecht;  Obereinntimmend  damit  ist  die  Wasserdruck- rressu  angebracht 

nid  zwar  in  gleicher  Acbüenlinie.    Der  Vorgang  heim  Pressen  ist  weseot- 

^  denelbe  wie   beini  Ziehen,    mit  dem  Unterschiede,   dass  mit    einem 

'■Bügen  Dorcbgonge  die  Wanddicke  des  Kohres  die  ganze  geforderte  Ver- 

ttüdening  erleidet  (z.  It.  auf  l,.'i   bis  &  mm).     Die  Lfinge  des  cn«agt6n 

B^^  steht  im  Yerb&ltnisse  dieser  Vermindernng  der  Wandstärke ;  d.  h. 

^  ist  deeto  grSsser,  je  bedeutender  die  lUetalldicbe  des  gegossenen  Rohres 

V^fn  jene  des  erzeugten  ge[>re$sten  Kuhres  genommen  wird. 

Oitt«  z.  B.    da«    f;«i;oo»ene    Kuhr    120  mm,    da«    darauH    gt>[imät«  16  Htm 
■■■»ui  Thircbmeaser,  bei  \%  mm  Weite,  eo  l^de  (abgeeehen  von  der  Terdich- 


t<)  D.  p.  J.  1880,  286,  359:    1882,  240,  144;    1883,  S48,  ftOr»;    1687,  964, 
■■  Abb. 
1)  D.  n.  J.  1887,  265,  541  in.  Abb.;    1888,  SUD,  454  m.  Abb.,  SOS  m.  Abb. 
Z.  d.  T.  d.  L  1688.  ^.  83.  U9.  190,  £06.  260.  842.  8«3  in.  Abb. 
')  Poljl.  Oentralbl.  1854,  a  1428. 
D.  p.  J.  1841,  80,  13;    1853.  130.  3fl;    1854,  ISl,  l7l. 
Prechtl,  TechnoIoR,  Encj-klop .  Bd   12,  a  10  m.  Abb. 
*)  Jahrb.  d.  Wiener  polyt.  Irntt  1822,  Bd.  S,  S.  40S,  PsisTermerk. 
bnuiMb-riMbar.  llMliui.  TMlweUifll«  U.  17 
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IL  AbMlutitt. 


tuDK  dn  MctAlle«,  welch«  nar  V»«  bi«  Vim>  )>etrft(^)  eine  Terl&ngarBiig  wif  di 
137  fache  »talt,  d.h.  au«  60  cm  gexoweneti  Ilohrce  enUtänden  7$,2  «n  ^eprewt 
Rohr,  utid  cwar  in  cinflt  iiuaEaitienbftni;endcn  LAn^.  Mn.n  macht  di«  dfiatil 
und  CDgvii  Arte»  io  Längen  bis  su  U,  21,  eetbet  4&  oder  &d  m,  dl«  grltaMn 
bia  KU  t>  und  9  IN. 

Von  äem  voretehencl  beschriebe  neu  Ver&hren  des  Kaltpressens  d 
BleirQhron  uuturscheiilol  neb  duü  Warm-  oder  UeisspresBen  dadurc 
dhts  die  eiserne  Pips^fonu  »uf  «hier  Temperatur  erhalten  wird,  bei  vc 
ober  däs  Dlßi  eben  noch  geschmolzen  bleibt.  Im  Austreten  ans  der  Öi 
nang,  in  welcher  die  IlohrbUdang  vor  sich  geht,  erstarrt  es  (za  welche 
fiehofe  wohl  auch  eine  beaootlere  KUhlvurnohlung  mit  Waaser  aogebracl 
wird),  und  das  Itohr  kimn  (wie  beim  Ealtpressen'i  segleich  anf  eine  TroD 
mel  aufgewickelt  werden. 

ALordnnngen  solcher  Pressen  findet  man  —  ausser  den  w.  u.  noi 
aDzDgeheuden  —  in  dtm  hier   verzeichneten  Quellen. ') 

1'^  ist  auch  vorgeschUgen   worden,   das  Igoschnioleene)  Blei  mi| 
einer  Pampe  durch  die  es  gestaltende  Mündung  zn  drücken.  *) 

Wenn  der  Dorn  einsaitig  in  dem  Prossring  steckt,  so  eilt  der  et 
ttehende  dickere  Rohi'waDdteU  dem  dflnneren  gegenQber  ror  (1 ,  291 
dsui  benuti-t  tniui,  um  gekrUmmte  Rl^hren  ta.  erzeagen.'l  Kg  ist  ind 
auch  vorgeschlagen  worden,  die  gerade  austretenden  RSbren  nnrnittelbi 
vor  dem  Pres&ringe  durch  ein«  geeignete  Vorrichtung  zu  biegen.*) 

Wenn  man  den  tarn  Kaltpressen  dienenden  Clock  ans  xwei  g\eäc 
acfasigcn  K&Lii-n  zusammen euUl,  der^i  Stoffe  gleiches  Fliessungsve 
mügen  besitzen,  so  entstellt  eine  Uiihre,  welche  inwendig  ans  dem  eine 
auswendig  aus  dem  andenm  ^^LolIe  bestellt.  Man  bat  das  benatst,  a 
Zinnröhren  mit  Bleimantel  zu  erzeagen.^)  M 

Die  goprensten  Rchren  haben  vor  den  gesogenen  die  auggaseioliH 
Dichtigkeit  dee  Metallea  vor&us,  v^ru^*.'  welcher  aie  frei  von  HOhlungeo  qi 
Poren  auBscrut  glatt  sind.  —  Wenn  man  Hehr  weite  Rshren  in  dem  Angenblicil 
wo  sie  aui  der  Frearform  herrortreten.  der  L&nge  oacb  aqfsi^bneidet  und  fla 
ancbreitct  (beide«  durch  eine  inecbaniBcfae  Vorricbtimg),  «o  eotAtebei]  gepreas 
BleipiattoQ.  Ist  dagegen  die  AnatriitsSffaung  de»  Mettlk-s  klein  oad  kl 
Dom  in  demel^en  HTig«l>riLi-ht ,  xi  «rbäH  man  gepr^aaten  Bleidraht  od 
Zinndruht.  In  derselben  Weise  werden  dickL-rc  tllciatäbc.  z.  B.  mr  Erzcugtu 
der  H>pilzkug«ln  filr  Ciewebre,  mittels  einer  Maschine  von  folgender  Kinrichtni 
varfertigt.  .An  dem  oberen  Quorbalkcn  ein»r  Wasaerdruck-PreMe  ist  niederwfti 
stehend  sin  nenkrechter,  ungei^br  15  cm  dicker  und  tf'J  cm  Unger  t-ieeroer  K( 
ben  Unbeweglich  hercatigt,  der  seiner  ganzen  Iiänge  nach  cmt  ninde,  imti 
trichterartig  erweiterte  Durchbohrung  enthält.  Derselbe  dient  als  genau  fü 
»ender  Kolbon  tu  «ineni  »ehr  starkm  trommelfärmigen  Behälter,  dcvion  Oöhlm 
mit  Blei  roll  gegossen  wird,  und  welcher  settmt  wieder  den  PreHnkulben  i 
Waiwerdruck-Pretwe  bildet.  teUtera  wird,  wShiend  dat  Blei  noch  heÜM  int, 
Oung  gesetxt,  wobei  ihr  Koiben  aicfa  gegen  den  unbeweglichen  Kalben  langsa 
bebt;   das  fild,  welches  unter  dem  Drucke  keinen  andern  Aasweg  hat,  Bteij 


>)  D.  p.  J.  tüba.  U7,  218  m.  Abb. 

The  Enginetff,  Okt.  1883,  S.  2iH  m.  Abb. 

D.  p.  J.  18»3.  250.  199  m.  Abb. 
,  D.  p.  J.   1HT7.  ÜäS,  M  TU.  Abb;    ISStt,  ttö^  20  m.  Abb. 
*i  D.  p.  J.  lfii!>,  £58,  43^  m.  Abb. 
•>  1>.  p.  J.  1872,  20»,  432  m.  Abb. 


? 


Rubren. 
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tla  nuid»r  &Utb  dorch  die  Dobrang  auf,  tritt  oben  tue,  wird  sdtwirta  wegge* 
Wtct  osd  auf  eiDc  grosH  eiserne  Spule  aufgvroUt. 

Bei  iiKchtitebi^nden  WuidttArk«»   haben   gepromAe  Blei-  iicd  ZinnrOhreD 
fn  Tcndiiedener  Weite  ungefSbr  dw  b'Sigeiietztf  Gewicht  bei  l  m  LScge: 

tanerer  Gewicht  bei 

Dnrehmeeaar  1  m  lAage 

mm  hg 


Wanddicke, 

DUM 


Blei 
0,88 
O.dO 
0,64 
1.07 
1.» 
1,94 
S,M 

a,i2 

S.70 
A,89 


Zinn 
0,1* 
0.25 
Ofi-2 
0,&1 
0,62 
0,75 
1,91 
1,«S 
1,03 
3,19 


<  nnd  Tolgende  Waudit&rkvD  ^uDd«ii : 


BleirShren 


'/ÄanrGhreri 


Liclitwdte 

IMM 

10— i&e 

10—  80 
4-UO 
4—  -•« 


Ansscrcr 
Durcbiuewer 

mm 

16—167 

1&~  95 

8— IM 

9—  38 


Wanddicke 
mm 

8.0—5,5 
8,5— 7,a 
2    —7 
2,6-8.5 


.  Allgemein  findet  bivIi  uanlUiarad  genug  da«  Chtwidit  toq  1  m  Rohr  üt 
'ji*Riioen  (f)  ftua  der  KMmei 

*Wt]i  i)  den  inncrn  Dnrchmeater  und  d  die  Wanddioke,  beide  in  Mülimotero 
'■'■««diQckt,  beztiiefanen  und  «  {daa  EinbeiU^ewichl)  far  Biei  =  lt,36,  ßtr  Zinn 
—  7,46  (fCeetzt  werden  kann. 

Die  Raiaefeitigkeit  fOr  l  ^ritm  ergab  sich  nach  Tresca'e  Yersucben')  bei 
pprewten  RObren  toh  Blei  im  Dorohscbnitt  zu  1,54  kg.  bei  solchen  ron  Zinn 
w  »,4i  kg. 

Menerdings  ist  vorgeschlafen  worden  '),  anch  Röhren  aus  (ättssigeni) 
KwD  oder  Stahl  durch  die  Strangpreeee  xu  bilden. 

*]  Balletill  d'Encouragnn.  1871,  S.  1B8. 
■}  D.  p.  J.  1885.  256,  333  m.  Abb. 
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EL  Alischnitt, 

Fernere  Ausarbeitung  der  Metall  gegenstände. 


Den  liier  zu  bebandeladea  Stoff  kunn  man  zerlegen  in  die  Bearbei- 
tungsvorfttbrsn  deä  Blochee  und  des  Drahtes,  sowie  diejenigen,  bei  d«iwa 
die  ÜDtgeiitAltung  dorch  Sfanabbeben  slfttt£ndet., 

A.  Blochbearbeitong. 

Das  TÜcch  wird  weiter  bearbeitet:   1)  dnrcb  Beschneiden  beiw.  Am 
schneiden  hegtiuimter  Gestalten,   2}  durch  Biegen,   9)  durch  derartigea 
Verschieben  seiner  Teilchen,    doss  es  mehr  oder   weniger  Tcrticft«   Ge- 
staiten  annimmt. 


itt^^ 


1.   Das  Zerlegen  und  Lochen  des  Bleches. 

Ee  findet  fast  immer  mittels  der  Schere  (I,  9&9},  selten  miÜeb 
Abkneipens  (I,  &74)  oder  AusBchlagcnti  statt. 

Die  Blechscheren,  wie  alle  Metallsofa eren,  unterBcheiden  idcb  von 
den  fUr  weichere  Stoffe  bestimmten  dadurch,  dass  sie  —  den  zu  Uber- 
wiodeuden  grCBneren  WidereUlnden  eot^precbeud  —  viel  kr&ftiger  gebaut 
sind  ale  letztere.  Insbesondere  wird  an(;h  der  gegensfitzlicben  Fuhrnng 
der  BlUtter  grüe&ere  Auluierk^amk^^it  gewidmet. 

Dicke  i^'iiikplatt«!!  k&nnen  in  Ertuangelong  eiuer  genOgead  «tnrken  Seban 
auf  folgcude  Weite  leicht  xerleilt  werilAi:  Mau  befettet  iiiitt«Ii  eiii«i  mit  etwaa 
Talg  cetrAnkttin  voHeoen  Lappens  die  Zinkplatte  in  der  Richtung,  nach  wel- 
i^her  die  Treunung  erfolgen  roII,  und  xwMr  lilng«  eineK  etwa  daumenbreiten 
Streifens;  ritit  dann  toit  dnem  aniitigvn  Werkzeug  letwa  mit  einer  zngeepitcten 
Feilet  navb  einem  Hufgelegten  Lineuk*  in  j«ner  gvfvttetvn  Stelle  eine  in  dae 
Metall  eindringende  Linie;  fllierfilhrt  die^e  mit  einem  in  verdHonte  Sr^wefeV» 
ifture  f{etaucbteii  Haarpinsel;  läeat  in  da«  eine  Ende  der  ed  angefttvten  Itit» 
einen  Tropfen  Qucdrsiltwir  fallen  und  denselben  diircb  »chwucbe  Neigung  der 
Platte  b^  an«  ander«  Ende  lauten.  Hierdurch  verquickt  (amalgamiert i  »iiSi  diu 
Zink  Iftngi  der  Linie  und  wird  so  cprOde.  daw  et  mit  andauerndem  m&asigen 
Dmcke  über  der  Eantu  des  TiBches  durcbgebrechcn  werden  kann, 

Die  kleinsten  Blecbäcbereu  werden  ans  freier  Band  geftibrt  (B*Bd- 
soheren)*),  und  haben  im  allgemeinen  die  Geslnlt  der  Leinwandscheren 

<|  Prechtl,  TevbnolDg.  Encykl.  1842,  348  m.  Abb. 

HoUzapffcl.  Tnming  u.  e.  w„  Bd.  B,  S.  9H  m.  Abb. 
D.  p.  i.  l$tt&,  ':iti,  2öa  m.  Abb. 
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Dm  Zerlegen  and  Loolien  de«  Blecfaet. 
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Bar  dftss  ihre  BlKUer,  im  VtrhSttniss«  xa  dea  OrifTen,  »ehr  karz  sind, 
um  dt«  AnvrenduDg  einer  grossen  Krafl  za  gestatt«a.  uad  dosa  die  Griffe 
ohne  Obre,  einfach  nach  einwärts  gebn^ün  sind,  am  beqnem  mit  der 
gaoMD  Hand  umfaaat.  und  sasamuiengedrUckt  m  werden. 

Man  hat  Band-Bleohwfaeren  von  12  bis  30  cm  \AagB.  wovon  ein  Pfloftei 
Ina  ein  Viertel  auf  die  ULnge  der  Schsoiden  su  rechnen  int  Uta  krumme  Schnitte 
mit  Beqaemlicbkeit  zu  machen,  giebt  man  d«o  iläxu  bestimmten  Sfifaeren  eine 
•olche  Gettalt.  de.»»  die  Blütter  aua  der  E!bene  nchnabelartig  auf^eboffen  und, 
wonach  du  oine  Blatt  anf  dor  jfowolbten,  da»  anders  auf  der  hohlen  Si'ite  dioaea , 
BogWui  licq^i  auch  hat  man  dem  Gelenk  eine  w)lche  Lage  gegeben,  dan  dat 
ArbeitstOcR  ii^hrend  des  Schneidenfi  keine  Bie^un^  ariEunonmen  hrancht  (I,  362}. 

GrOewre  Scheren  werden  beim  Gebrauch«  im  Schrunlutocke  bofestifft,  oder 
nnd  in  einem  niadrif^en  hfilzemor  Klntie  bleibend  feot  (^emaoht  (Stock- 
■  ch«re,  Boakschere»'].  Sie  haben  zweierlei  Bauart.  Nach  der  er«teo  Art 
«ird  im  «eit^ntlichen  die  Form  d^r  Q(\niiscbercn  beibi'baUen:  nur  fHllt  der  Griff 
dee  oberen  Blatteti  weg  und  die  Verlängerung  Jietea  lllattea  binterhalb  doaO«- 
lenko  dient  nur  lur  lieft» tigunj^  der  Scher«.  Der  (Iriff  dei  unteren  Ulattea  ist 
dag«gen  lehr  lang,  ganz  gtirudu  und  wird  mit  Kraft  niedergedrtlekt ,  um  die 
Schere  au  nchliewivn.  Ret  den  Schere«  der  »weiten  Art  U^t  da«  Gelenk,  um 
v^ebea  daa  bewegliche  Blatt  <<ich  dreht,  am  ausforsten  Enae  der  Sehf^re,  der 
Griff  &b«r  bildet  die  unmitttlbar«;  ForUtttzung  des  l>eweB'licfaan  BlatteB  (welches 
bi«r  dae  obere  ist},  folglich  «inen  cinartni}ren  Hebel.  Dieite  Baimrt  i»t  für  die 
crOKten  Stoekseheren  Rtets  Torzuiiehen,  denn  aiu  (gewährt  a.  eine  beinernere 
Bandhabnnf;,  weil  das  beweKliohe  Blatt  das  obere  ist,  folglich  das  Bteoh  auf 
dem  unbeweglichen  Blatte  liegt.  ati»(erdem  die  Stellung  der  Offoung  [ntioh  dem 
Arbeiter  bini  das  Einschieben  de«  Bleches  erleichterti  b.  mehr  Fetitigkeit  und 
Dauerhaftigkeit  in  dem  Gelenk,  da  nntcr  übrigens  gleichen  umständen  der 
Druck  auf  den  Bolzen  odur  Drchtupfeu  gerioKur  iet;  und  c.  für  gleicht!  Ober- 
■etcung  der  Krall  (d.  h.  filr  gleicbes  VerbäHniii  der  Hebelanne  bei  gegebener 
LADge  der  SchDcideni  eine  geringere  Länge  der  gansen  Schere. 

Stockvcheren  habi^n  8cnn?iden  von  8  bi?  30  rm  und  mancbtnal  noch  etwas 
grOMerer  Läng«:  der  Hebel  sur  Anlegung  der  HAnde  muH«  wenigstens  4  bis 
ijaaX  so  lang  sein  als  die  Schneidkante.  —  Beim  Gebrauche  s'^wohl  der  Uand- 
•Is  der  Stoekschoren  iat  «a  wesentlich,  dam  man,  durch  eine  gch>arigä  Kichtnng 
das  mit  der  Hand  aasaeBbt«n  Drucke«,  die  Bl&tter  in  genauer  Bcrflhning  mi& 
«inandpr  erb&lti  der  S(Anitt  wird  sonst  tiicht  rein  |I,  3S0I,  und  die  ttehere 
wird  im  Gelenk  locker,  woJarch  sie  alUniLhlicb  immur  m^hr  an  Branchbar- 
k«it  verliert. 

Zuweilen  versieht  man  die  Hand-  oder  Stockscberen  mit  besonderen  Rin- 
riobtungoo.  So  ist  eine  AbAnderang  der  Stock ücliuren  vorgeschla^n  worden, 
Teiche  darin  besteht,  dass  der  Draok  mittels  ein»  r.naammengesctrten  Hebels 
aiug«abt  wird,  um  eine  grOlMre  Kraftanwendung  zu  gestatten.*]  —  Die  eio- 
armige  Stockscbere  kann  man  an  einer  über  d^'n- Drehpunkt  hinaaflgebemlen  Ver- 
Uog«rong  des  Hebels  mit  einem  Gegengewicht«  versehen,  welches  die  Schere 
TOn  selbrt  OUhat  oder  wenigateus  deren  (jlTiien  erleichtert.  —  Om  Ulecbstredfan 
TOn  vorgeschriebener  gleicher  Breite  zu  Achneiden,  bringt  man  einon  Anschlag 
Ml.  der  das  swiscben  die  Schneiden  eii;gv>-chc>beiie  Blecb  nur  bis  ku  einem  ba- 
■timutea  Punkte  rordringen  Iftast,  de^tHPu  Entfernung  von  den  Schneiden  also 
di«  Br«il«  d«e  abnucbneidendon  Streifens  fesLaetzu^) 

Zum  Aufschneiden  rShrenfiVmig^r  Drabtr^dem,  um  deren  schraubenartige 
Windungen  einzeln  in  Gestillt  kleiner  Hingelchen  dnrzuiitellen,  bedient  maa 
nr.h  einer  «ebr  k1ein«n  flandflcht^re  mit  knnen,  schmfipitzigun  BlSttern,  welche 


■1  D.  pu  J.  1850.  118,  178;    1852,  134,  188;    Ba9,  löS,  182  n.  Abb. 
•)  a  p.  J.  Iä27,  38.  214  m.  Abb. 

Uitt.  d.  Gewerbrer.  f.  Hannover  1862,  S.  187  m.  Abb. 
*]  Hitt.  d.  Gflwerbrer.  f.  Hannorer  1871,  B.  ISft  m.  Abb. 
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nbriseoi  gani  mit  einer  LtinwAndschere  überein»tiiniiit.  Man  macht  nocli  vohl 
an  diesem  Wetkieogc  (der  BOgeniuintea  KicgelHcher«)  du  eise  Blatt  lang 
und  elumpf,  da«  andere  (weluie*  ins  Inneie  der  DiahbrObrehen  g)^Iatig«ji  bdII) 
k&rxer,  E^Eir  schmal  und  ipiLsig. 

Die   grÖBsten   Scheren    werden    durch    Walser-  oder   Dampftraft 
BewegQDg  geeetit  (daher  Uaschinenscheren). 

Sie  sind  CDtwedei  Gelenksclieren '),  hHtifiger  GleiBscberen  (Pa- 
rallelfichereQ)  *);    bei   ktzteren    Sodet  dio  Vcrechicbung  des  beweglichen       | 
Scherbhittes    entweder  durch  Krummzapfen  oder  durch  Wasscrdrnck  statt.       [ 
Letzterer  wird  ioebefioodere  fUr  Scheren  zum  Zerlegen  der  dickbteu  Bleche 
angewendet. 

Die»e  fjcberen  sind  ancb  wobi  t&it  YonichtaDgea  Tersehui,  welcbe  daa^J 
Blech  re&tklemtnen,  m  dass  das  Kippen  des  Werk&ttlckee  verhindert  wird.')^H 

Die  Blltter  der  MsschinenKchere  lind  rt-^^eliiiilwiig  nu^iwechielbar;  ihr  ^^ 
Eanlf-nvinkel  betragt  meUten-^  Tb"  hi»  86°.  Kinn  der  BlAtler  iat  am  Macchineo* 
cetitell  btresliRt,  -wanrend  das  2W«ite  itich  meiuteDB  auf  uncl  niiiler  bewegt.  Di« 
FflhmTig  des  li-^iv etlichen  Scherbldttfe.  h^sv.  An  Maachinenleils,  an  welehem 
ea  befeetißt  is*.  Ümlet  nun  entweder  dadurcb  statt,  da«s  es  ucb  luu  den  Qel«nk-  I 
boJxen  des  betn  iTendeti  Hebel»  dreht  iin  diesem  Fall  «pricbi  niaTi  von  Gelenk- 
■chervTi)  und  dabei  da«  Gelenk  (welches  der  grÖHeren  Standhaftigkeit  halber 
riflirach  in  GeatuEt  einer  kcSftigeu,  mit  dem  Hebel  re«t  Terbunden«D,  in  zwei 
sm  Mnachincngetitell  fetten  l.aet-m  Mich  drehenden  Welle  aufgebitdet  wird)  ao 
eiogcncbtet  iat,  daaa  es  die  beiden  Scbcrbifttter  suEiLmajcndiikKt  (1,  SCO),  oder 
dadurch,  da»*  der  Mascfainentvil,  welcher  da«  bewegliebe  ^herblatt  *rftgt,  in 
ffleten  geraden  Gleisen  gleitet,  In  beiden  F&llen  mllMeii  die  Kaiitoo  der  8oher> 
b]fttt«T  in  der  Scbnittebene  einen  Winkel  «ins cbl Jenen,  welchrr,  itm  die  IjAag« 
du  Scherblattes  möglichst  auAEUOulzcn,  im  allgemeinen  fo  grow  als  mOglicb 
oewlfalt  wird,  iiber  keiuenfitll«  grOster  alii  der  Keibuneswinkel  werden  duf 
[l,  861).     In  Hg.  &u   beteicbnet  v  du  Werlutack,  A  das   bewegliche   obet* 


\£^ 


et 


^ 


ms.  sa 

Scberbtatt,  B  diu  foita  aiitere  Scberblatt,  ah  die  Kant«  de«  enteren  in  der  Lag«, 
in  welcher  ale  daa  Werkstück  trifFt,  welche  gleichzeitig  die  hOcbate  salisaige  ist» 

*)  Annniet  indufttr.,  Sept   lü82,  S.  SS&  m.  Abb. 

Portef.  äconom.  d.  macblnc*.  168S,  S.  ISO  m.  Abb. 

Th«  Engineer.  Dec.  1688.  S-  143  ta.  Schaiib. 

Engineering.  Jnli  1887,  S.  12  m.  Schaub. 
•)  Z.  d.  V.  d.  I.  1866.  S.  707  m.  Abb. 

The  t:Qg)neer,  Aug.  1«82.  R.  90  {8,.'i6  m  lange  Blfitter)  m.  Schanb. 

Publ.  induRtr.  18S0,  Bd.  26,  S.  110  xa.  Abb. 

Revue  indnitr.,  Aug.  1883,  8.  :)44  tu.  Scbaub.,  R.  .IftS  ra.  Scbaub. 

Bevue  indastr.,  t>ec.  1883.  &  484  (8.2  m  lange  Blätter)  m.  Scbaub. 

D.  p.  J.  1885,  «68,  203  ID.  Abb.)    1887,  S04,  &S  m.  Abb.;    1688,  M7^ 
199  m.  Abb. 

^  Vergi.  Z.  d.  V.  d.  T.  1888,  S.  967  m.  Abb. 
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da  tUt:  linlueitige  Ecke  a  hinter  den  Scbcrblatt  B  bleiben  mtui.  Obgleich  san 
•ta  recht  ({loner  Winkel  t,  zwiBcbsn  die  Scherblattkantsn  g«l«|{t  üt  |f$rT.  =  Vj, 
•O  i»t  Aoth  ein  erheblicher  Teil  der  &cherblALtl&nge  mm  Schneiden  nicht  brauch* 
bar.  Dieser  Teil  nimmt  eu  mit  der  I>icke  ft  dn  Werkitück«.  Man  verirendet 
dMhftIb  ffir  dünn«  Bloch«  wohl  den  Winkel  ij:^5*,  Amge^^  aber  die  QiHa» 
dflMnlben  mit  der  Glechdicke,  so  dasa  die  Scheren  filr  die  dicksten  Bleche  mit 
dem  Sdierwinkel  r,  =  H*  (fy»]^=V*l  Isi»  liöcbitenj  r,  —20*  au«gettatt«t  wer- 
den. Die  Kitte  de«  Widcmtand«  «breitet  TOn  link«  nach  recht«  (in  betug  auf 
Piff.  M))  fort;  diu  itört  )>ei  den  Oetenkseberen  nar  innfem,  ab  du  HebolTCr- 
HBJluia  Kch  fortwahrend  SuJert,  während  iwi  Gleincheren  «igentlich  der  An- 
^TTiflipunkt  dur  wirkenden  Kraft  mitwiindcm  mämte.  Xtas  umgeht  man  (bei 
Ülfti«Kbirr«n  mit  weniger  a.U  6ü  cn  SclierblattlHng«)  durch  entsprechende  lAugp 
da  Gleite,  welche  so  be^higt  werden,  den  nnftretenden  gewaltigen  Drefakr&Ttüi 
erfolgreich  m  widerstehen;  oder  durch  AnordcuiiK  zweier  AngnSiipuskt«  (z.  B. 
indem  zwei  T<enkittangon,  welche  durch  KrnmmzftpfpD  glcii:hartig  bewect  werden 
und  an  zwei,  d«o  Enden  dee  beweglichen  ^herblatteii  nnhe  liwende  Bollen 
fpeifen)  t^r  die  wirkende  Kraft.  Uei  0 ! eiascber^n  ändert  sich  dar  \Viiikel  i)  nicht, 
wohl  aber  bei  Uelenksebcren.  Letttere  bedinsun  daher  ein«  aolcbe  Wahl  des 
Winkela  r,,  dft^  dänen  grCnler  Wtirt  den  Bei bunga winke)  nicht  BbiCnc brutal, 
da  man  aino  KrQmmnng  der  SeherhItLtter  II,  Stil]  nlr  kräftige  MMchinenbleeh- 
scheren  *«rmeidet.  Die  Gelenkrchere  igt  deebiilb  fllr  groeee  SoberblattiKngim 
nldtt  Terwendbar;  bei  geringer«'»  fyUicrVlnttllUigen  (40  evt  und  weniger)  kflnnvn 
auweilen  di«  Vorteile  der  Gelänkachnren  tliejeniaen  der  Oleiaecberen  {Iherwiegen; 
in  Deutachland  zit^bt  man  letxterf»  fact  immer  den  enteren  ror. 

Ee  giebt  auch  (lelenkBchereD,  b«  denen  diu  bewegliebe  Schcrblatt  tct- 
mtOa«  finnreicber  II«heIanordnung  «eine  Richtung  gegmOber  dem  WerkttQck 
niiAt  Inden.  welche  alio  aach  fQr  langt?  Schnitte  sieh  eignen.') 

Cm  Unuere  Schnitt«  aDszufOihreu ,  mues  man  du«  Blech  wlederbolt  ver- 
•ehjeben,  wobei  an  den  S^hnittgrenxen  sich  unrein«  St«)l«n  ausbilden.  Man 
macbt  deshalb  die  Scherhlätter  zuweilen  bta  A,6  m  lang,  hftnfigor  jedocl).  utn  die 
Mawchine  nicht  lu  tener  werden  aii  lassen,  nur  Sü  bii  60  etn  Die  HubhJJb» 
des  beweglichen  Scherblattct  liMt  sich  leicht  an«  Fig.  bo  ableiten,  in  wel- 
cher 11,6,  die  untere  Lage  der  oberen  Scherblattkaate  beseichoet.  Ei  ist  die 
Bubhohe  bhi  so  hoch  in  wShlen,  daas: 

wird,  wenn  I  die  Länge  bezeichnet,  um  welche  das  dickste,  mittels  der  Schere 
SU  lerlegende  Blech  zwischen  diu  Scfaflrhiatl«r  geschahen  werden  kann.  Cbor 
flen  erforderlichen  Kraftaufwand  «ind  (I,  364)  bereit«  Angaben  gemacht;  über 
nenero  Terfluche'i  wolle  man  in  der  Qnelle  nachlesen. 

An  einer  grossen  (jleis*cher«  wurde  von  E.  Ilartig  beobachtet:  I^ng«  de« 
unteren  (wager^chtf^nj  Blatten  70  «ii,  Hnfehöhe  de«  oMren  75  mm,  grCiBte  ffli 
«chneidende  Blecbdicke  3S  min,  Scberwinkel  10',  ZuscbJLrfungswiiikel  der  Schnei- 
den B-V,  I>ii?ke  der  Bt&tt«r  35  mit,  Ansladung  (wag«?rechter  Ahitland  der  BUtter 
vom  Gestelt,  alw  srCeiter  Abstand  einer  SchniUßÄchc  vom  Rande  des  Arbeit- 
•tfiekes)  TO  cm,  Zanl  der  minuUicbeu  Schniltn  7,  mittlere  Gi.*«ch windigkeit  de« 
bewegten  Blattes  17  mm  sekundlich,  stündliche  Leiatnng  2,t>9  im  ScbnittfiHche 
in  ^enblecb  to»  25  »■»■  Dicke,  Arbeili verbrauch  in  L«ergang  0,6if  Pferdi^ 
«tftrken,  im  Arbeitsgang  7,23  E*ferde>1&rken i  Gewicht  der  ganxen  Ma!>chine 
13  «00  kg- 

FQr  iKD^re  8cbmtlu  iu  dUnnem  HIeeb  eignet  sich  die  Kreiesobere 
(I,  3G&)  eebr  gut.  Da  jedoch  die  ^cheibendurchmeiuier  derselben  HQ  bis 
SUOmal  so  gross  sein  mtUsen,  wie  die  Blochdickc  beträgt,  die  Eraeagang 

>)  D.  p.  3.  1880,  286,  28»  m.  Abb-i    ISS3,  £18,  270  m.  Abb. 
*l  Z.  d.  V.  d.  I.  lWi8,  8.  77  m.  Ab. 
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grösserer  —  natUrlicb  gehärteter  - —  Scheiben  aber  erheblichen  Schwierig« 
keilen  begegnet,  so  beschrKokt  sieb  die  Änwendang  d«r  Kreisschere 
solche  Bleche,  deren  Dicke  3  mm  nicht  überach reitet. 

Für  colche  Bleche  kann  &0  cm  ümfAngagetch windigkeit  derSoheiben  (a  . 
thunwKToup  Scboittgeocliwiiidigkeit),   THr  (innere  Blecbe   bii   80  cm   Cmfang^ 
güMhirindiRkiiit  t^nj^ewendet  werden. 

Um  Ulecbtarein  in  vtaein  einxii^en  Durehj^nge  in  mebrere^treifen  tu  ser- 
legen,  bringl  tnan  eine  ent«preob«Dde  Anxafal  Schneidvcfaeiben paare  aoftkogecMi 
Wellen  in  goeignctcn  AbaÜladen  an.'l 

Besonders    eingerichtete    Kreisscheren    sind    geeignet,    krumm liniga 
(l,  :)65),   insbegondere  kreisbogenRIrmig«  oder  lUogticbnind  verlaufende^ 
Soboitte  Hl  encugen.') 

Häufiger    wi>rdea    krummlinige,    llberhnupt    andere    als    ger&dlh 
Schnitte   mittels    besonders  gestalteter  Scborblfttter,    iBähesondere   mi 
der  Durchschnitte  ([,  867)  erzeagi. 

Ein  Untenichied  zwischen  der  Wirkuagsweise  der  in  der  Blecbebene 
einen  irgendwie,  jedenfalia  nicht  geradlinig  verlaofenden  Schnitt  henror- 
bringenden  Bcherblätter  und  dem  Stempel  und  dem  Locbring  des 
Jiurchscbnitts  be.stebt.  darla,  dass  sieb  die  bei  dem  Eindringen  den  Stem- 
peln in  doä  Blech  auftretunJun  wagerechtcu  Kräfte  gegeaseitig  aufbebeo, 
w&hrend  die  gleichen,  die  Erzcngnng  eines  nicht  gesehloeienen  Belmittes 
begleitenden  KrSfte  einseitig  wirkend  bestrebt  siad,  die  $cberbltltt«r  Ton- 
einander  -m  drängen.  Die  Pührnng  eines  Stempels  gelingt  daher  -riel 
leichter  als  diejenige  des  beweglichen  Scberblattes.  Oewübnlich  liegen 
4lie  Kanten,  des  Loohringoe  und  Stempels  in  giciohlaaronden  Kboncn,  w 
dasB  sie  in  ihrer  ganzen  Aosdehnong  xu  gleicher  Zeit  angreifen,  ein- 
dringen und  den  Bruch  herbeifQhren,  wShrend  die  unter  dem  Scher> 
Winkel  fi,  Fig.  00,  einander  gegenüberliegenden  Scherbtattkanten  allmlh- 
lich  eingreifen  {e.  über  die  Mittel,  Term^Jge  welcher  der  Durchschnitt 
auch  allmählich  wirkt.  I,  368). 

Kl  Ntei^rl  sich  daber  der  dem  Stempel  entgegentretende  Widentand  rtetig 
bis  2um  tjrOsHtcn  Wvrt  (der  Scherfi^stigküit  der  Trimnun^üiche  1, 1 19),  um  alsdann 
plfltxlich  auf  den  H<>tlmngsM'i<]t;n<Utid,  vri^lcheu  der  ätt>m]?el  in  dem  gebildeten 
Loch  erfährt,  zn  ninken.  Es  ist  daher  der  dem  Dnrdischnitt  entgegentretende 
WideistAud  im  allgemeinen  ungleichmlwicer  und  in  »einem  {{rOnten  Werl«  eiv 
heblieh  größer,  aU  der  bei  der  Schere  Buirtret*'ndc,  wa»  nicb  sowohl  hei  Fand- 
aU  auob  Maachinondurchachnitten  fflhlbar  luaeht.  Man  vi.-rn'eiidvt  für  leUterv 
meiltena  ein  Scbwunsrad  als  ausgloicbcndea  Mittel,  was  ObrieenH  audi  bd  deo 
BleehAchcren  eeiton  fehlt.  Du  nun  gleiche  Üewegungs-  nnd  äbnliche  Wider- 
«tandMTf^rh&ltniMe  bei  beiden  hier  verglichenen  UajKbiner]  vorliegen,  «o  Tereißig' 
inan  häufig  beide  in  eine. 

Die  Reibung  den  Stempel!  in  dem  von  ihm  gebildete»  Iiodi  ist  betrftchl 
lieh;  sie  tritt  nicht  allein  bnini  VorwiVrtegange,  aondem  anch  litim  Rflckwe  ' 
des  Stempels  auf,  aq  daas  nicht  allein  der  If^tztcre  mit.  •■iniger  Kraft  zurQckfi 
sogen,  soodem  auch  da«  Werkctilck  gi-bindert  worden  tini**,  an  der  RRckwErt^ 
bewegting  tcilzum^bnien.  Man  bringt  daher  di>ni  IjQcbring  gegenüber  einen  g^ 
wShnlich  klaueuartig  geotalteten  futen  Ab^treifer  an,  xwi»chen  welchen  und 
den  Lochringrand  da«  Blech  bequem  gcieboben  werden  kann. 

>)  D.  p.  3.  1895,  3&8,  206  m.  Abb.  fl 

•)  D.  p.  .T.  i«62.  1«4,  23  m.  Abb.:    1S80,  33«,  22  ni.  Abb..  290  m.  Abb.; 

Ä87,    103  m.   Abb.;    1&3Ö,  2«0,  252   m.  Abli  ,   tiVl,  6I>  m.   Abb.;    18S7,  264, 

as  m.  Abb. 
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Für  den  Arbeitaverbraiich  iVin  Pf«rdeat>lrk«n  fand  Harttg,  suf  Qnind 
nafannr  Vsmiab«  den  Ausdruck: 

A'=iV, +  3.71  .F.a 
in   ^vetefaem  y«  d«ii  Arbeitsaufwand  fOr  d«n  Leorgan);,  F  diu  aiüudlich  entugle 
SehnittffiLche  in   um  und   a   den  Arbeitiwert  ijei  ÜurchKchnitu   (in  mk-g)  hü- 
Hioboet.    Für  Scnmiedeisen  und  zwar  l'Qr  die  Blenbatärke  A  =  4  bis  55  mm  aoll 
4io   Arbeit,  welcbe  1  911111  Sclmittflilchv  Tnrbntucht: 

sc  =  0,25  4-  0,0U6  .  6         in  mi.y 
txtragwn. 

Tfir  den  Laergon;  der  durch  Riemen  betriehenein  Durcbachnitt«  kennen 
nach  Bartig  die  Wert«  A^  der  Tolftenden  ZusatuaienttelltiDif  entnommen  wer 
dm,  «Hebe  anch  die  xugehilrigen  Werte  von  a  enthält: 

CirOwt«  Blechdickp  8  =  10;  SO;         80;         40; 

Zuhl  der  minntl.  Schnitt«  k  =  10;  0,2;         B.8t        7,5. 

Aibeitaverbraucb  beim Leer(rsngA«—  0.16:      0.32)       0.55;      0,83  Pdst. 
Arb«ita»ert  f.  I  ?>n>N  Schnittfl.  i>=:     0,895;     0.540;     0,985;     O^O  mkg. 
An  einem  aehr  ^msen  DorchscliDitt  wurde  sefunden:   GrOsste  Blechdicke 
SS  «M,   ^röMt^r  StempcldurehmCMOr  36  rMin,    Stempelhnb  75  mm,    ATiBlndnng 
TM  mm,  Zahl  der  minull.  Stemficltpielo  7,7,  daher  niittlüre  «okundl.  Stempel- 
OMlivindiKkeit   18,4  mm,  ttDndliche  SchniH^^be  in  2b  mm  dickem  Eisenblech 
M  36  mm  im  Qnadrat  meoaendem  Stompol  F:=-i,S5qtH,  Arbeitsverbmuch  im 
Iwnng  >'«  =  1.03  PferdM..  im  Arbctti^iuig  A*  =  4,48  Pferdest.,  Geiricbt  der 
KbcWe  18  200  kff. 

He  fS.  363)  erwUhnten,  in  dor  Ebmu  iIl'»  BIgcIib  aunretc-ndun  KrÜfte  heben, 
■ie  Ui^rtllirt,  in  liexit^  auf  dun  Stempel  nic.h  gn^i^nHeiti^  auf;  gleiohes  ist  der 
i'»ll  iiimctitltcfa  dee  BlecheB.  Sie  irind  inden  oo  grow,  daas  sie  hllufi^  ei&e  Vor- 
«hiebunit  ^"ch  derjenifi^n  Blechteile  be^beifttll^t^D,  welche  diu  gehtidete  Loch 
*"ipiheB,  a1u>  die  Loehiimgebnng  strecken  odor  ivuch  Tcrserrcn.  Dieeer  TTm- 
■tuid  leliUewt  die  AnwendunK  des  I>urchacfanittee  fllr  «olche  Blecbgegeost&nde, 
**|lu  iwie  s.  B.  die  Winde  der  Dampfkeiwel,  die  Teile  eiacrner  Brocken) 
*f>8tnt  nndi  demnächst  groBet'n  Krlftvn  Widerstand  zu  leisten,  aus,  indem 
■Iw  anj^jim  Terlaafetide  SttecItiiTig  nur  >.ii  hUnfig  einen  Hixx  einleitet')  Aber 
i*"«^  diuut,  wenn  die  FeHtigkeit  der  Wirbitünke  weniger  wichtig  ist,  muss  die 
'wtäDdcnde  Stnraknng  b<*H.cht>4  wfn-den,  indem  x.  B.  mahrere  an»ubringende 
jMtr  rtwu  näher  aseinn.nder  vorsezeichnet  werden  {I,  HOB),  nli  eie  sehliuslicb 
™I*B  tollen.  Reicher  gegliederte  OarchbrecliuDgen  verlangen  aber  beaondere 
KoMKriffe.  80  werden  bd  KneuRung  gulochter  (perforierter)  Bleche  eftnit- 
[^  Ueher  einer  Reibe  >u  gleicher  iieit  eneugt,  fOr  andere  Zwecke  die  Diueh- 
*|^  «0  nacheinander  aufl^teführt,  daas  die  lur  V,eii  eintretenden  zerrenden 
"^  auMOT  stAnde  und.  d!e  Luchuingi>bungcn  über  «;in  suläuii^H  üaet  hinaut 
lMll([eita]t«n.*)  Belir  wirkitam  ixt  im  TorÜHgeixlcn  Rinne  audi  da«  P^nklem- 
*^dei  WerfcfitUckea  wälirend  dea  Findringena  des  ^ttmipHla.  E^  wird  zu  dem 
'tsk«  die  —  bei  reicherer  L>chgMtalt  stets  xur  Anwendung  kommende  —  b^ 
JJ'iw  StempelfUhrung,  die  auch  al*  Abrtrcifer  diMit,  briLttig  auf  das  Werk- 
*^  aieJergedrflokt,  bevor  der  Stempel  angreift,  der  Loohring  oder  dt«  Mater 
*Jv  elienso  wie  diese  Fübrungsplatte  dem  fCBtiuktemmüDdca  Blech  gegenflber 
"tt  aaigebitdet 

Bai  den  Haeehinea-Durchacbnitten*),  welche,  wie  (S.  264]  «chon  er- 


')  Vergl.  D.  p.  J.  1886,  262,  257. 
^  D.  p.  J.  IST9.  292,  112  m.  Abb. 
')  Z.  i  V.  d.  l.  Is66,  S.  707  m.  Abb. 

Engineering,  Sept.  tSSO,  B.  229  in.  Ahb.,  April  18»0.  8.  284  m.  Abb. 

The  Engtneer,  Febr.  1862.  S.  107  m.  Abb..    Juni  1884.  S.  451  m.  Abb. 

R«TU«  indtulr.,  Aug.  18SS,  S.  844  m.  Schaub.,  H.  359  m.  Schaub.,  Mai 
I.  &  21»  m.  Abb. 

D.  p.  i.  IS87.  3«4.  57  m.  Abb. 
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-wftb&t,  tneiKlen»  mit  K'hwerem  and  «ich  rwcb  drehenden  Schwungrad  t 

mtd,  bedarf  man  einer  Am rQck Vorrichtung,   welche  geeignet  iat.   don   Miedcr- 

ganf,  bcBW,  die  Arbeitobewogang  des  Stempels  jedcrieit  oder  doch  vor  dem  An* 

§rilF  dessolboD  lu  untechreoncn.  ohne  dus  Suhwuii^fmd  äu»«r  livtrieb  zu  Betteo, 
a  der  Arbeiter  verscliiedea  lange  Zuil  xiini  genauen  Vorlegen  des  WerlutQcJK« 
gebraucht,  und  ein  Torseitigea  andringen  des  Stempels  grossen  Schaden  venir- 
Mi^en  wQrde-  Mn,n  hnn^t  diinci  wohl  den  Schlitten,  welcher  den  Stempel  trifft, 
M  anf,  doM  er  sich  mkch  Atattgehabter  AnilOsiing  de»  Betrieb«  aeuwtöifttir 
«orflckziebt.  Auch  Rlr  Blechscheren  werden  derartige  Einrichtungen  vielfacE 
nngewcndet.  Durchschnitte  (wie  Scheren),  welche  durch  Woiwerdmek,  Hand- 
hebel oder  Schraube  bitrieben  werden,  bedtirfen  derartiger  Sicberfaeitarorricb* 
tungen  nicht. 

Hinsichtlich  der  höchsten  Stosezuhl.  fOr  welche  dio  Durehi^chnitte  einzi>- 
richten  sind,  weichen  die  Aoiichlen  weit  auiteinander'  die  einen  wollen  dea 
Betrieb  äea  Stpinpels  ftir  jeden  eintelnen  Stoes  dnrtlcken,  geben  daher  dnn 
Krummtapfen  eine  grOeserc  Oi^chwindigkeit,  während  die  uodocen  die  Aue-  hetw, 
Rinrflckung  nor  auanfthni0wei»e  n  benntaen  beabeichtigen  nnd  deslialb  die  Ge- 
schwindigkeit des  Krummzapfen«  eo  hemenen,  dau  der  Arbeiter  in  der  Begel 
ohne  weiteres  r.a  folgen  Termag.  Bei  Handtuachiebung  encDgCD  gro«M  Dnrch- 
Hohnitte  in  diclien  Blechen  minutlieh  4  bin  7,  kleine,  in  dOnnen  Blechen  Ui 
20  Schnitte;  durch  nelbHttUKtigH  Vei-Hchtebunfi  (iieiteiiK  der  Maschine),  di«  r.  B. 
bei  Verfertigung  gelochter  Siebblechc  angewendet  wird,  ist  man  im  stände,  di« 
Zahl  der  minutlichuu  Stein iiulaiüelu  bis  120  zu  steigom.  wubn  wohl  hü  ISO 
Stempel  g]eicli>/;itig  liewegt  werdfn. 

Ansschlageiaen  (I,  374)  sind  nur  ftlr  dllnne  Bleche  verwendbar. 
In  einfochütcr  Qeetalt  gloichcn  eie  dca  gewObnlichcn  Meisseln  and  djeneix 
zur  Erzengung  gerader  Schnitte,     um  Blech  nach  einer  krammen  Linie 
zu  xarlogen.  ge8taUot  uiaa  die  Scbneido  de^t  Moi^^ls  uiondsicbelartig.  un«^ 
geschlosaene,    oft  reich   gegliederte    Schnitte    werden   durch    (eigentlicha> 
Aosschlageiseti,  deren  Scbneide  dementsprecheDd  Terlloft,  henrorgebracfat- 


2.   Biegen. 

Oft  wird  Ate  Blechschere  eine  Vorrichtung  angeftlgt,  welche  tun 
teibar  nach  dem  Zerlegen  eine  BiegODg  bervorbringt. 

K«  geboren  hierher  die  Einrichtungen,  welch«  beciiinmt  «ind.  die  abge- 
schnittenen Stocke  gerade  zu  biegen.  Man  pflegt  das  tn  zerKchneidbnde  RlecS^ 
BO  vorzulegen,  da»8  es  anf  dem  nnbeweglichen  ochvrblatt  ruht;  das  Dm  dtrc* 
SehenrinVel  gegen  dieioa  geneigte  bewegliche  Scherblatt  biegt  das  abgeechnit ""^ 
tene  StQck  allmählich  aus  der  Ebene  des  Btcches,  krdmmt  e»  somit.  Bringt  mae^ 
nun  gegenülier  dem  beweglichen  Scberblatt  eine  Leiate  entsprechender  Breiti^" 
an,  welche  kr5fljg  gegen  dua  abgeschidttene  Blcehatflek  drückt,  aber  mit  iw^ 
bsw^lichen  Sclif?r)>!titt.  «ich  fortbewegt,  «o  erfolgt  diu  üeradnrichten  jenes  Blech"" 
trtflckes  ohne  Schwierigkeit.  j 

Die  Biege rorriuhtungen  bestehen  im  übrigen  ans  Klenmen,   weleb^j 
einen  Teil  des  Ülecheei  festhalten  und  anderen  Wcrkieugea.  welche  äd» 
den  Klemmen  gegenüber  bewcgoD,  oder  ans  drei  so  einander  gegentiber  gt'  ' 
legten  Leisten  bezw.  Walzen,  dass  swifcben  dieselben  gelegtes  Blech  dareb' 
gebogen  sein  moFs  (vergl.  I,  312). 

R&hren  ann  Achwarum  und  Terzinntem  Eieenhiecb  n.  s.  w.  werden  mit 
eines  einfacheren  Walzwerkes  leicht,  scbnell  und  richtig  hergestellL    Davell 


<)  Pteebt),  Technolog.  Eocjrkl.  I64S,  Bd.  13,  &  6  m.  Abb. 
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bwtcht  ao«  nur  iwei  Walxeu.  «elclie  bei  eioer  Dicke  von  &  tm  oder  d&runter 
mw  Eiwii,  bei  grOMorem  Dotebioceaer  ans  Hole  genaefat  öad.  Die  nntere  Wahe 
ist  mit  einer  ibrer  ULnffO  nacb  aufgelegten  und  angewbranliteD  EiHrnscbiene 
wnsbeo,  nm  eine  Forche  so  bilden,  in  welcb«  der  Rand  einer  zu  bindenden 
Blcebtafel  eiogeBchoben  werdim  kann.  Die  obere  WalM  liegt  von  der  unteren 
nnr  »o  weit  entfernt,  n-U  die  Bleehdicke  crTordert.  Wird  demnach  die  Unter- 
wftlze,  an  velcher  der  ßlechrand  wie  geowt  eingeschoben  ist,  uinmal  um  ibr« 
Aohae  ^dr«ht,  ao  nOtigt  die  Oberwalze  l^^ckwalaej  diu  Bluch,  «ich  an  den 
TTBikreu  der  «rsteren  aDstuchmiegen  und  eine  Kdh'''  '>>  bilden,  wolcbe  nach 
d«ni  Heranabebeo  der  Waise  avu  ihren  lagern.  ^  -^  Längenriditung  dsTon 
abMBOgon  werden  kann.  Jeder  andere  RsbrcnüDrclimetser  erfordect  hier  eine 
aaoere  Onierwalie;  mui  kann  daiier  zwL'ckm&Niig  f&r  Kvei  Tencliiedene  Weiten 
svei  Wftli«n  einnmler  geg^uliber  neben  eiue  gern eintcbaft lieh«  Mittelwalze 
lagen,  welche  flkr  l>eida  cugleicb  aU  DrufikwalEu  wirkt.  Beicht  die  Hreite  des 
Bleche«  nicht,  die  Wuli«  rundum  >u  bekleidun,  hq  ent^toht  eitii;  olfene  Binnej 
mnt  werden  Rinnen  ober  einem  balbwalzenftirmigen  Holzklotze  gebogen,  wo- 
bei di«  mr  Verttfijrkung  dienenden  Wfliite  an  ibrvn  LKogenkaDten  durrb  Anf- 
nllea  dea  Bleche«  um  einen  mittels  Kurbel  umgedrehten  runden  Eiienatab 
taMehen. 
_  In  einfachster  Art  biegt  man  z.  D.  ein  Blech  t«,  Fig.  fil,  indem  c«  mittels 

■j^  Zasgc  a  festgehalten,  auf  einen  Dorn  d  (oder  da«  Honi  des  Amboea,  S.  204) 
^PMtgt  DDd  der  aien lebende  Kund  mitteli  des  Hammers />  niedergedrückt  winl. 
m  nan  nur  einen  die  Uiegang  herbeifHbrenden  Druck  ansüben,  aber  keine 
■ädere  UmgettaltuDg  des  BUchee  veraalasseo  will,  bo  1>edieut  man  üch  gern 
«M  hSlternen  oder  wnstwie  mit  elastiachCT  Bahn  autgentatteten  Harn- 
■ea  (I,  592). 

Scborfkautige      Uiegungeu 
»«den  ebenso,   jedoch   an  der 

^U  dea  ÄinbosBcs  oder  einer    • —  f/^\  i'Vi^ 

tbtoui  Platte  ausgeführt,  rascher 
Ud  bener  aber  mittels  der  Falz- 
•4«  AbkantmaBchine,     von 

inia  »ine   Art   fUlschÜch  aoch  "*   *" 

«qU  Stanzmaschine  heilst,  weil  sie  gleiche  Einrichiting  besitzt,  ob- 
i^\th  lie  aaders  wirkL  Die  letztere  Biegmaschinenart  besteht  ana  einem 
pnuuuischen  Üntergesenk,  auf  welches  man  das  Blech  legt,  um  es  mit- 
^UBe«  krltftig  niedergedrückten  Obergeseßke»,  welches  im  wesentlichen 
^  AhUatech  des  Cntergeeenkes  ist,  nach  der  Üeetalt  der  Gesenke  lu 
*wg«i  (I,  3l2>')-  Es  gehören  bierher  viele  Maschinen,  welche  rar  Ver- 
Imipuig  des  sogenannten  Wellbleches  dienen'),  ebenso  «ine  eigen- 
•ftij»  Eöhrenbioginaachine,  wenngleich  beide  Maschinen  arten  keine 
'(^(•0,  sondern  gerundete  Biegangeu  hervorsabringen  liaben. 

Die  toletzt  genannte  Uiegema«cliine  *)  ixt,  der  i^aiizen  Ziisammensetznng  nach, 
jn  itarkea  Blech  benwhncL  Der  BU-chHtrcifcn  wird  flach  auf  einen  langen 
'^■alto  eiMTuen  Schlitten  gelegt,  wclchi-r  seiner  guLten  L&nge  nacli  in  der 
^Wa  PUkhe  eine  Rinne  ?on  bjillikreiiifßrniigfm  yucrscbnitt  enthalt  und  aof 
Mb  QssttUo  huigtam  fort«leitet.  Hiermit  gebt  ian  Blech  tnerst  unter  einer 
■ikliaem  halbrunden  WuUt  verwbenen  Walic   oder  Rolle  darch,  welche  den 

')  Milt  d.  Gewerbvcr.  f.  Hannover  ISW,  S.  8  m.  Abb. 
1  D.  p.  J.  1S80,  288.  27  m.  Abb.;    1SS3.  Sil.  276  m.  Abb.)    1663,  247, 
\it  m.  Abb.;    1883,  250,  149  ni.  Abb. 
*)  D.  p.  J,  184»,  112,  2«l. 
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mittleren  Toü  ia  die  Rione  de«  Scblittens  ziemliflb  hineindrQokt  and  ein  ecbz&- 
Ife«  AufHei^n  d«  RAnder  Teronlant,  so  dftM  der  Qoenobnitt  dea  Streifen«  mm 
«inen  stumpt'ßn  Winkol  mit  abflarondatem  Scheitel  doratolit.  In  VarMeung 
■ein«  We^H  g«laa^  das  so  Toriwreiteta  Blech  fernur  unter  eine  «weit«  Xhn- 
liehe  Roll«,  durch  wd«he  öm  TolUtSudig  in  die  KtRTi«  bineinf^proast  und  tu 
einem  Tro^  mit  halbkreiäntnnigem  Boden  und  n&hflzu  wnkrecMon  S«it«Dv&D- 
d«n  geformt  wird,  unter  di«»er  tweittn  Rolle  hwTortretfnd ,  «chicbt  «ieh  dm 
Bleoh  Qber  den  ah^^rundeten  Kopf  einea  eiternen  Domes,  and  gelangt  zugleich 
swifoheo  ein  Paar  Wiilseo,  deren  Achten  so  gegeneinander  geneigt  sind,  dua 
<le  di«  S«it«nwll]idc  der  halbfertigen  Röbre  ron  ob«n  h»  über  den  Darn  nieder* 
legen.  EndJicb  geht  das  Robr  samt  dem  in  ihm  iteckanden  Dome  anter  ein« 
letzfan,  rundum  hnnenartig  aumgofurchten  Walx«  mit  wagerechter  Achse  durch, 
damit  die  Ränd«r  voilunila  niedergebogen  werden  und  die  Fuge  auf  dem  Don» 
anliegend  ttich  «cbliewt. 

Giae  andere  Gruppe  der  MMobine  fUr  scbarfVantige  Di^fnBgen 
als  Ausgangspunkt  die  Falzboble  (I,  SIS),  d.  h.  es  wird  der  eine  Tfl 
fifis^«balt«n,  bedebungdweisa  flingespannt,    während  der  andere  Blech« 
aas  seiner  Lage  fortbewegt  wird. 

H&ufig  ist  die  Anordnung  nach  li'ig.  &3  getroffen,  Es  beseicbnet  B 
am  MaMchin^ngestell  f«it«n  SIaI.,  dessen  «iiitKiH**  Kante  durch  rine  aufgeachraol 
gehkrtete  fttnhUchiene  gebildet  ist,  A  einen  xwciten.  aber  üenkrecht  vezitell 
huren  Stab,  welcher  ebenso  wie  der  vorige  mit  einer  BtAhlknnte  aiiFgerSiitet  ist. 
Zwisob«n  die  beiden  StahlkAntcn  irird  nnn  dan  Blech  u<  geklemmt,  nachdem 
man  die  Breite  des  dem  übrigen  ßlivh  uoaeuilber  zu  biegenden  Teile«  dadurch 
ganan  gewonnen  bat,    das«  der   Blechrand   ji^cgcn   den   Rikod  der  einetellbaKB 

Schiene  D  geeoholi^en  worden  ist.     Nunmehr 
',  .^  bewegt  mou  den  Stab  C,  welcher  um  »wei 

an  den  Riebelaeiten   der  MaEchine  gclaoecte 
i^apfen  (oder  zwischen  8pitMn,   I,  bl9)  anb- 
bar    ist,    mittels   seiner    Handhabe    bo    weit 
nach  oben,    da»  der  verlangte  Winkel   »ob 
,        den    Blechfl&chon    eingeschlossen     iat.      Dis 
vu    Achse   dtir  Drchsu-preu    (besw.   der  SpitMo), 
um  welche  C  sich  dreht,  soll  mit  der  Kante 
des  Stabes  B.  um  welch«  dii:  Biegung  erfolgt, 
susHmni<!nriil1«n.     Stiit.t    wif)    hier  den    bra- 
Uttßn  Blechteii  «n  bewegen,  wird  nicht  selten, 
namentlich  wenn  es  »icn  um  «cbwerere  Blech« 
handelt,  d«-r  »cbmilere  bewegt '(   Andere  hier- 
hflc  gehörende  Biegemaschinen  finden  eich  in 
ms.  M.  den  Qnellett  beschrieben,'*    Für  dicke,  im  rot- 

glflhcnden  Zustande  rtohtwinklig  umEubie- 
gend«  Bleche  i«t-#ine  Presse  empfohlen*),  welch«  in  ihrer  Wirksamkeit  letihaft 
an  das  Kumpeln  (T,  SO-l)  erinnert.  Eine  Wiiwerdrackpreaüu  int  mit  xwei  Stem- 
pels Terseben,  von  denen  der  eine  da«  Blt^h  auf  eini^r  «>i<«rneu  Ijehre  feetUÜt» 
wfthrend  der  andere  den  über  der  Kant^a  der  Lehre  herrorrogenden  RAnd,  nnd 
Ewar  cur  Zeit  nur  einen  Teil  dwi^elben  niederdrtlckt.  Das  Blech  wird  »odann. 
nachdem  beide  iDtompel  emporgehoben  *ind,  um  ein  Stock  weiter  gerQcbt,  der 
festhaltende  Stempel  »iskt  saerst,  der  andere  folgt,  nm  ein  weitere«  SULek  des 
Obernmenden  Rande»  umsubiegen  u.  s.  w. 

i^uiH  Umbiegen  dea  Runi^  der  Kielplatb^n  für  eiserne  Schiffe,  weldier  aa 
den  Kiel  genietet  werden  soll,  sind  evei  Verfoliren  im  Uebrau«^,     Bei  b<idn> 
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>)  D.  p.  3.  1878.  2«9,  S  m.  Abb. 

*}  D.  p.  J.  \nl9.  2M,  118  m.  Abb.;    1888.  S48,  90  m.  Abb.; 
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wird  der  Rand  —  ir«lc)ier  «ben  bleiben  loll  —  «iDgeltlemmt,  l>esw.  f«i%ehalt6n, 

«fthraad  der  grßt«ere  Teil,  die  eigentliche  Platte,  die  erforderliche  Beweftung 

^»«Itm  mii«».    Bei  der  ftlteren  MucbiiieM  wird  die««  Bewegung  entwnngen  mit* 

kel«  ei&«r  Walf«,  irelche  um  die  pino  Efttitc  der  Klnomc-  bprimgemUt  wird. 

Dm  an  den  Widen  Enden  der  Waixe   liefiodlichen  Zapfen   dr«hen   «ich  nun   in 

Lftf^eni,    welche  rerschiedcn   rasch  in  dem   b«treffonden  B<^cn   fortzubewegen 

■iSMl,  »Ddan  die  Walzü  uiuu  windschiefe  Lugt-  dur  Kante  gegenüber  einnebmeD 

kann,  welche  tat  geforderten  win<li'cbiflf)'n  Geiitalt  der  Platte  ttihrt.    Die  Kndere*| 

strebt  dowelbe  durch  ein  sit^herer  -wirlcendea  Mittel  an.    Sie  gleicht  grundiittilicb 

der  diird)  >lg.  62  dargcstelttt-n  BiegeiuiiecbiDt».    Statt  du  Stabes  C  lat  aber  eine 

Zahl  einzelner  Hebel  ajagebracht,  welche  -verschieden  weit  bewegt  werden  können. 

Dir  Grenxe  dteier  Bewegung  wird  aber  durch  eine  —  z.  B.  aus  Gips  gel'erti|it« 

—  I^bre  geboten,  weleh4^r  die  Gestalt  der  KicIplaTt«  gegeben  L«t  und  anf  welche 

die  eiDzelneD  Hebel  sie  drücken.    Beide  Uuncliiiieu  verarbeiten  diu  Bleche  in  rot* 

glflbendom  Zustande. 

Eigenartig  iBt  die  Wirkungsweise  einiger  Matchinen  berw.  Vorrich- 
iougeii,  welcbe  beetimmt  aind,  Blbcbrlinder,  auch  die  Gelenkteile  der  Tbtlr- 
l&oder  □.  s.  w.  zn  rollen. 

Fig.  53  stellt  die  wirkenden  Teile  im  Quenohnitt  dar.') 

Daä   Blech    ist  auf  eine  Platte  A  gelegt  und  wird    dasulb-t  mittels  der 

Fhtte  C  fMlgehnlteo,  oder  e«  »crschiebt   iiich   A   unter  der   BIei:h|)lntie   — ^in 

RWea  Führungen  —  mit  dem  noch  «u  erörternden  Teil  B.  Der  letistere  wird 

a  der  PfrilricbtuDg   Regen  den  ülech- 

nad  gMchoben,  hebt  ihn  Tt^rmSgc  seines 

vterCB  keilfSnuigen  Hände»  empor  und 

■»iiijt  den  Blcchrand,  welcher  sich  dem 

'OrwbleMbieit^n  widersetzt,  die  Oeetalt 

Kuter  Bßhinng    anxuaahmeii-     Schiebt 

■Ui  B  genQgeod  weit  gegen  C.  «o  nimmt 

w  Bltchrand    eine   röhren  form  ige  G^ 

<^t  u.   Man  kann,  bchnfs  Verdteifens  V\ 

<m  Bltflhrandei.   wUtrend    de«   KoUens  rtg.  M. 

oaiB  Draht  oder  runden  Stab   in  die 

ntttebende  KObre  legen,  welcher  bei  richtigen  Abmmungen  der  Teile  fttt  ein- 

Bmtlt  Wird.     Vorbedingung  für  das  Gelingen  der  Arbeit  ist,  da«B  da«  Bleeh 

**i^ftn  B  und  C  nicht  knickt 

Du  Biegen  dea  Bleches  raittele  dreier  einander  gegenüberliegender 
"Alien  ist  (I,  U14)  bereibj  auambrlicb  erSrtert.  Die  meiKten  der  Blech* 
WgeDaechinen  UDd  mit  wagerochtcn  Wal:cen;*)  fUr  schwerere  Btecba 
^  Huerdings  Uatchinen  mit  senkrechten  W&Uen  in  Vorachlag  gebracht 

»BPdttl.S) 

Att  einer  groesen  Blech biegmascbi&e  wurden  die  folgenden  Meienngen  und 
*|Hcktnngen  auteefflhrt:  Durchmet*er  der  Biwwalien  »8  em,  lAnge  dei^ 
^*«i  2,tt4&  m,  Picke  der  Walzenita pfen  tl  an,  WaDdstftrke  der  fguMetsemen) 
■'''ffwilten  96  min.  Abstund  der  beiden  ITntorwaUen  (von  Mitte  zu  Mitte]  S6«m; 
'^'KMlEche  UudrebuRgtaabl  der  Biegwalien  0,626,  daher  Umfangsgeacbwindig* 


')  Bennie,  D-  p.  J.  1878,  2ä9,  -tlb  m.  Abb. 
'I  Howaldt,  D.  p.  .1.  1883.  S4»,  U?  m.  Abb. 

'I  n.  p.  i.  nbo,  2a«,  291  m,  Ai.b. 

,.     *>  Ü.  !•.  J.   184».  IH,   170  DJ.  Abb.;    1874.  812.  SM  m.  Abb.;    1878,  829, 
^ID-  Abb.;    1(184.  S&I.   MM  tn.  Abb.;    1886.  260.  808  m.  Scbnub. 

öbUnd,  Prallt.  Mnsch.-Coiistr.  1687,  S.  248  ni.  Abb. 
•l  The  Engine«r.  Juli  1881.  S.  8.1  m.  t=chaub.,  Pcbr.  188«.  S.  115  m.  Scbaob. 

Cagiaesnag.  Äug.  1661.  S.  ISO  ni.Schaub.   D.  p.  J.  1882,  2U,  fil8  m.  Abb. 


Iceit  14,S  mm  »ekundlicli,  Art)6it4verbraucfaiia  LemfCKOft  iV«  =  O.S&  PAndf 
fltändlieh(^  Loistnnf^:   T  EiMnble(>htafeIo  tob  2,fl8r>  m  lAnge,  1,SS  i»  Breit« 
18,&  mm  Dickte  roltrunn  zu  lialbtrommetD  lutiLmuiengQbogeD .  hierbei  ArMb- 
Terbrauch  A  = -i,V6  Tf erdeatArken ;  Oeiridit  der  Maachiue  3850  kff. 

Allg«Diein  kann  nacb  tl«B  Vsniichon  H»r(ig*c')  dvr  Vf^rbrauuh  ftn  Nutt* 
arbeit  xiir  Biagung  einer  Tufel  Kiien1>1ech  -waa  der  Diok«  A**~  und  dem  Rauio* 
inbalt  T'*'""  ans  der  geraden  Form  in  die  tniiomelfttnnig«  Krfimmang  mai 
HaJbmeMer  p"  nach  £er  Form«! 

? 
bereclniet  irarden,  worin  die  Wertiiffer  «  fflr  kalt«  SchmiedeUeo  =  0,OT5 ; 
Mtun  ist. 

Die  verlangt«  ßiegung  wird  «elten  in  fia«iD  Durchgang  herT0rg«1jrarht 
Meisteoi  nnd  4  bis  6,  oft  10  bii  15  and  niebr  Durcbgänge  erfordcrUch,  am 
unter  entsprochen d«r  Scbonani;  der  Blecbe  die  K«gnng  zn  Tollend«».  [>ict[a« 
ESaenblechc  pflegt  man  anxuwürmen  oder  gar  rotwarm  tn  moehan,  bevor  eis  der 
Keg«nuuichine  fibei^eben  werden. 


ng  na 


3.  Weitergehende  Vcrschlebunp  der  kleinsten  Teile,  beh 
Uni^eNtiiltens  di«  Blüchs. 


ivl^^ 


Bei  dem  bisher  er{>rtert«n  Biegen   etaucht  sich   die  Innenseil«  d«S 
^hogenen  Bleohee,  wUhrend  die  Aassenseite  eine  Streckung  erOlhrt: 
gegeoftlLtzlich«  Verschiebung   der   kleinsten    Teile  de«  Bleches   iH  \x\t 
meistens  gering,  jedenfalls  findet  sie  nor  in  einer  Bichtung  Btatt. 

Qleichxeitig  aiuznillhrende  Biegungen    in  xwei  oder  mehreren  Ri< 
iungen,     die    nur    ICrzengung    geftitisfSrmiger    Gesialten.    Bucki 
Kr&mpen    an    runden    RIechgegenstanden    n.   8.  w.    dieSf^n,    erlbrdi 
ttt«iBt«ns  weitergebeDde  und  immer  Terwickeltero  Verschiebungen,  wi 
«ntfreder  unniittolbar  durch  Strecken  (!>  ^02)  mittela  der  Hammtä-finM 
meistens  des   Treibhammers   erawangen    werden,    oder    dsdarch,    das^ 
man  die  zu  bearbeitend«  Stelle  des  Bleches   in   eine  Zvangslage    bringt) 
welche  die  kleinsten  Teilchen   zu   den,  je   nach  Umstünden    Streckai 
oder  Slauchungon  hervorbringenden  gegensfttzlicfaen  Verschiebangefl 

I anlagst  (Ktlmpeln  und  KrKinpen.  I,  304;  Einsieben  oder  Auf«iobi 
Stanzet),  I,  2d6:  Drücken,  I,  ^26),  wobei  indeesen  die  eine  Seite 
bearbeiteten  Bleches  im  weneutlichen  «in  äpiegetbild  der  anderen  Seit& 
bleibt.  Zuweiten  werden  jedoch  auch  solche  Umgestaltungen  mit  den  w 
eben  angeftUuieu  Terbunden,  welche  nar  die  eine  Seit«  de«  Bleches  be> 
ireSen. 
Alle  die»  ümgestaltnngen  kSnnen  dnreh  mittels  der  Hand  gv 
schwungene  Hämmer,  nach  Umstünden  unter  Zuhillenahme  der  Ponzn, 
antigefUhri  werden ;  im  Oroasbetrieb  ist  jedoch  die  Hommerarbeit  fiu4^ 
T&Uig  Tsrdrlngt  durch  die  Arbeit  mittels  Maschinen. 
Die  BämoiBr  (iod*)  von  eebr  verschiedener  Art,  obwohl  tw  du  Hac 
■Achliche  der  Form  und  mchrorcs  andere  miteinander  gemein  haben,  fa 
1 


nngt, 

m 


>)  D.  p.  J.  187(1,  220,  Sas,  beiw.  1874,  213,  27». 
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''eUcrgebnidcTencliiebung  d.  kleinitea  Teile,  beh.  Umg«t«lteBs  d.  Blechs.     ^71 


ei  tBoehl  tBftn  d«n  Hammer   ao»  guchmiedetem  Binen,   irelctie«   un   den 

lim,  wo  er  beim  Gebiaacbe  aufauLli^,  mit  Torgwchweisetoni  und  B«b&rteiBn 

ba)«gt  i«t;  nur  die  »Ilerkleiiuteri  Hümciier  b«Aehen  man  ftui  Bbibl.     In 

laderea  F&llen  »nd  Rftminer  toa  Holz  (Weiwbndiei)-,  Bachtbaam-,  Pook-, 

Alioni-,  Konielkir§cb?D*Uolz>    und    Ton   Dorn,    in   betondeien  BuSelborn.    gv' 

bcftuehliob:  di«8  findet  nnmentlich  statt  bi'i  der  BeRrbeitnog  dflnner  GcseBStitide 

au»  mieben  Metailen  (Kuuf«r,  Tombkk.  Gold.  Silber),  wo  etw»  vorbiuideae  V«r^ 

donugen  aabeacbldigt  bleiben  irtiluon,  wftbrand  du  StAck  gebogen  wird;  to* 

wie  dann,  wenn  du  Hart-   und  SUtifwerden   du  Arbeitatflclitie   möglichBl  rer- 

mittdeii  werdon   mAl-     Kia  «inemKr   Hiimiuer   drückt    nämtich    di4   Mi-t^ll,  auf 

wvlebee  er  srhlOftt,  itark  susammfin  und  Termindert   sehr   bald   in  merklicheni 

Gradi  denen  Weichheit   und   Dwhnbitrkuit ;   dt^r  hSlicvriie  Hammvr  (Schl&Relj 

daC^gm  seigt  düae  Wirkung  gar  nicht  oder  in  Treit  gcnngemii  Gmdfi  (I.  h?>2). 

Hiv  OT0«e  d«r  Hanuner  ist  sehr  renohieden:  die  kleinulfin,  fUr  seht  feine 

Arbeiten  gebiftueblicben,  haben  S  bis  4  cm>  Lunge  and  einen  etwa  lä  «m  langen 

Stiel  i  die  grOHeron  wiegen  auweileo  einige  Kilogramm  und  erfordern  di«  guucc 

&lit  dei  AcuM«,  um  an  dem  SO  bi«  40  em  langen  Stiele  gehClrig  geeshwungen 

n  wKden.    Die  Oeetalt  der  maiatAa  Hämmer  ist  eo,  dass  dieealben  an  beiden 

Inda  des  CopfM  gebnacht  werden  künnt^n;  und  mao  Riebt  gewOhnUch  dieat» 

Boden  eme  angleiche  Bildung  oiler  doch  wf!nig«tcn«  eine  ungleiche  QrOne,  am 

tdt  fltr  pcncfaiedeoe   Zwecke   gebmuoben    za    kCnneu.     lat    die  UndBlohe   des 

Hunaer*  tob  «rheblicber  oder  liemlich  gleicher  Atiidchnuntt  nach  L&nge  and 

(knie,  M  fQlirl  *ie  den  Namen  Babni  sehr  Kchmul  t>i?i  cini^r  g(^wifacn  Länge. 

wiui  tie  rinne;  maoobnial  itt  daH  Rnde  dt*H  Uauimurkopfen  eine  Kbarfe  oder 

«WM  Bltg^undcte  Spitze.     Mclrtent^iU  «mtbalten  die  ll&mmer  an  einem  Ende 

*iuB«hn,  am  andern  eine  Finne,  oft  aber  auch  xivei  Bukueo  oder  swui  Finnen. 

%  Btltn  iH  etilweiler  eben  (Sach)  oder  g«-w51ht,  Mlten  hohl;  gfwfilbte  Bahnen 

It^RaMB  am  bftiifig»ieo  vor  und  stod  UUa  wenig,  teili  stark  gerundet,  teile  von 

J^  Bonn  onea  Ktigelab«chnitU,    teil»  ein«m   Walfenab«chnitt  fthnticfa.     Dem 

■'mriw  nach  sind  die  Bahnen  läeuTund.  oral,  quadratisch,  länglich  viereckig 

vtn  wbteckig.     Die  Finne  i«t  der  Breite  nach  flach,  oder  abgerundet,  oder 

***<%  (einer  stampfen  Schneide  Ähnlich),  der  L&nae  nach  gerade  öder  erhaben 

(■Kfent.  hiD^icbtlich  ihrer  t^tellaug  entwodergleichlaofend  zum  HammoraÜcle 

"W  ncbtwinklij;  liegen  denselben. 

AU  ätütxon  für  die  Werketücke  dienen,  auEumr  den  Ambnn  beEW.  Sperrbom 
(^  MSf  ähnlichen  Oerät<:)n  mancherlei  anders  gestaltete  Ucterlagmi. 

tasofarn  dieae  rnt«rlage  den  Sndril4^eii  widenteben  und  dem  Arbeit«taeke 
^■Ittle  ntflilen  oder  weniK^teus  die  demfl^ben  eigene  Gl&tle  nicht  zenttiren  toll, 
^■e  hart  und  t;la1l  ««in.  Daher  best«bt  aie  aus  Eiat-n  und  wird  auf  der 
^Thtiltflaebe  (Bahn*  mit  Stahl  belegt,  gohlLrt«t  und  fein  ubgeechliS'iin ,  oft  so- 
|u  wrgf&ltig  poli<>rt.  Hölzerne  oder  bleierne  ['uterlagen  für  die  Arbeit  und 
"*"«lHneo.  GroMe  Sporrhörnor  et«ckt  man  xutncist  mit  einer  spitzigen  Fort' 
•"ÄBgiAngeU  ihre»  unteren '!>il«)  in  einen  ßn  }m  HO  rm  hoben  auf  dar  Erde 
Mthttdtn  Holzklotx:  kleinen;  werden  auf  gleiche  Weise  in  einem  «nf  die  Werk- 
|Wl  neatatan  niedrigen  Holik^rper  befestigt,  die  kleinsten  im  Schcaubatocke 
Alemmt. 

Kau  bedient  sich  dtts  Hammers  sehr  bäuSg  itum  Flach-  oder  Olattacblsgen, 

«lilkaep  oder  Strecken.  V.wpitzifn,  Abrunden,  Geradricbten,  üiegen  a.  ».  w., 

J^hupt  au  eolcbeii  Bearbeitungen,  welche  mit  dem  Scbmicdrn  Älinliebkeit 

ijeil,  siuh  aber   iuitofvrn   davon  unterscheiden,  aU  «ie  ohne  Anwendung  der 

b?Wii*  atattfindt'n,  daher  nur  in  beschränktem  Maane  und  Toriilgtich  an  kleinfln 

(öden  nuKfübrbar  siud.    Ferner  wcrdon  Platten  oder  Strcifvn  von  Eiveii, 

i,— BBR  D.  a.  w.,  welche  einer  ijewitei^n  Härte  odir  FiNlerlcraft  bedürfen,  dnrcli 

Cbftliünniam  eteif.  hart  und  cluütifcb  gemacht  (Hartflcliliigon,  S.  IT3),  ohne 

■*^  Bfeh  hierbei  eine  Aiuxichnimg  «der  Gi»l«ltavi?riinderijng  beab»icbliKt.    Auch 

d(  der  Hammer  oIb  Hilf-iw^'rlizt'ug   bei   der  Anwendung  der  MeisMl.  Duroh- 

kge,  Pansen,  um   diw  KindrinRen   dieser  lu   bewirken.     Fflr   die  hier   eben 

*n^äiihlten  Zwecke  i«t  die  GertAlt  des  ITnmmerfl  mit  jener  der  Schmt^doblLmmcr, 

npSningere  Gtümm  abgereohnet,  (li>ereio*timmeDdi  d.  h.  er  besitzt  eine  quadr&- 
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tUche,  sehr  wenig  g«wfilbte,  auch  wohl  giuii  eb«Qe  Bftbn  and  ein«  gende,  ftl^e- 
roodet«  I^nne.  Der  Bunkhammor.  Handhamnier,  der  Sobloeeer  und  Kader« 
RiMTiHrlieiter  gebfirl  hierher.  Man  h&lt  dtu  ku  behftnd^nde  MetaJIattick  irut  der 
Hoad.  mittaU  einea  Feüklobetui  (I,  6M),  oder  em«r  Zange  H,  SM),  und  l«gt  ei 
Auf  «in«  SU  dicMin  Behuf«  am  Sciinabatock«  aofcebracbto  B»obe  bhObang,  oder 
otif  «in  eigeoefl  SehlagitOokohen')  mit  barter  und  sehr  glatt«r  Bahn.  LeU- 
t«r«B  hat  entweder  (in  sehr  kletiMm  Hamtabe)  vOllig  die  Uentalt  d««  Sehmieil- 
AmbouM,  A.  h.  eine  Backe  viMeekige  Bahn  mit  einer  xoKeepitzton  flftchea  Ter- 
l&Dgeruag  und  einem  gegeDQbentehBade&  kegelfSroiigen  Home;  oder  n  beMebt 
Aiii  ein«r  vieieckiffen  4  rm  im  Quadrate  grouen,  0  mm  dicken,  geUlrteteB  8taht< 
platte,  welche  au  einem  Holzwürfel  Badiliegesd  befeetigt  iat;  ttder  ee  hat  eise 
nach«  oder  nrltabeo  kruintne,  biild  viereckige,  bald  kreUfOnnige,  Kuweileo  drei* 
eoÜge  Bahn.  Ufllteme  Stückchen  i^^braticht  man  in  Füllen  wie  di«jenig«s,  wg 
hMierne  Dilmmei  zweckm&eaig  sind. 

Die  meietfo  und  grOe«ten  Vtveehiedenheit^a  der  Btmtncr,  »owie  der  An- 
boese  oder  der  den  Ambon  Tertretendoi  Werkzeuge  kommen  bei  der  Beubci- 
tnng  des  Bleche*  (in  den  'WerkitStteo  der  Klempner,  KuprerachtDied«,  Silber* 
orbeilur  u.  a.  w.)  vor.  Man  bedient  dich  den  Hammeri  eowobl .  um  du  Blect 
auf  ni  11  »nigf altige  Weite  xu  bieaeu,  aU  um  aus  deai»elben,  durch  xweckmifllge 
AuBdehnung,  die  TeieehiedenaxtigsteD  vertienen  oder  bohlen  Gcg«)ut&ad•ne^ 
Beuten.  Die  letatere  Art  der  Beuxbeitung  wird  im  allgt-nicinen  Treiben  odM 
Hummern,  Schlagt'n  fr^unnt:  nie.  zerflWt  in  d»  nigentlirlie  Treiben  oder 
Auftiofen,  wobei  eine  Blet-hplatte  durch  Hämmern  auf  ihrem  mitUeren  IVSi 
die  hohl«  oder  vortieft«  Geatalt  erh&lt;  und  in  das  Aufaieben,  wobä  dai  Bk>' 
mem  oder  die  Auedebnung  am  Rande  herum  etAttfiodet. 

Im    ffrSsitea  UaHrtabe  wird    daa  Treiben    mit   dem   Uauimer   anf  jeMB 
Eoimmi^rwArken  «osgeilbt,   wo   die  fabrikmlUBige  DerateUung    Ton    knpfimm 
eüeraen  und  uieHuugenen  Öefleten  (Kenelu,  Schalen.  Pfiuincn)  stattfindet    Uu 
bearbeitet  Vinea  nnd  Kupfer  glQhend  |a].«o  ein  eigentliche«  Scbmiedeot,  Ittmaf 
dsgono  kalt,  und  wendet  hierzu  Maschinenbämmfr  iS.  20b)  an.    Uan  «dueiil'l 
ana  narkmn  Bleche  mittelt  «iner  grosNi/n  Schere  runde  Schetbeo  aus,  oder  «chni^ 
det  AuiidrQoklich  zu  dieeem  Zwecke  unter  dem  Breitfaanmer  runde  SoblU^i 
welche  man  oft  in  der  Mitte  etwas  dicker  llUirt,  weil  hier  die  ■tflrkate  AimIA" 
irang  stattfindet.    Die  Scheiben  worden  mit  der  Schere   am  Rande  glatt  fee* 
•ohnitteo;   man  legt  4  bis  16  oder  18  dergleichen,  welche  der  Reibe  o*tb  ■* 
GtOtae  und  Dieke  abnehmen,  dergestalt  aufeinander,   daaa  die  klei 
dluwte  «ob  oben  befindet,  biegt  den  Rund  dar  antentan,  grOwte» 
tel«   eine«  Haudhammem  Kber  die   anderen   um,    und   vereinigt  hierdni 
Stfleke  KU  einem  Geapann,  welche«  erst  nach  vollendeter  Auearbntung  wi< 
aufgelOat  win).    Nur  die  BOden  tu  groeeen  Eea«eta  und  BnirmtweinblaMn  ' 
den   einieln   bearbeitet     Die  Bear^itang   de«  Qeepanne»    beginnt   antar  d*" 
Scbarfhammet,   der  eine  «obmale  abgerondete  Bahn   und   einen  Amb«*  *^ 
gleicher  Ge«italt  besitzt:   durch  wiederholte  Schills«   dcMclben,    in  Sfiintllia»^ 
vom   ünikreiie  nach  dem  Uittelpunkte   hin   entsteht   Mbon   ein   geriogor  0^*7 
Ton  Vertiefung.     Ditsc   vergröHHert  aicb   unter  dem  Tiefhnmmer,  deaaen  ^^1 
nahe    fluche    Bahn    eine    KrüiHÜAche    von   7   bi»  8  rm   Üureluneaaer    bildet   <*f'*l 
XU   welchem  ein   breiter  ebener  Aiuboiui  gehört.     Kiu  eweiter  Tiefbanimer.   **f^ 
eich  Ton  dem  vorigen  bloss  dadurch  untetadieidel,  daae  eeinc  Bahn  eicht  SäJJJj^ 
eondem  halbkugel  förmig  gerundet  int.   beendigt  dne  Auftiefen.     Die  biaher 
braocbten  drei  Hammer  arl>«it«n  im  Innern  den  Qeepanne«.  wobei  tetxteree 
leit  «0  gelenkt,  wird,  du«a  die  ScblBge  m  eint-r  Sohnockcnlinie  vom  Hittelpun 
gegen   den   LTnkrm,    und   wieder  entgegengesetzt,    nfbenetnander  fallrat   ^^^ 
bleibt  aber  allmählich  mehr  und  mehr  vom  umfange  surflok.  um  •'■* J'*'^ 
Ausdehnung  in  der  Mitte  su  bewirken,  und  dadurch  die  erfordrrlicbe  liefe  a** 
erlangen.    Zuletzt  wini  der  Schierbammer  (Schlieblliammerj  ancpBwon<lo'* 
irekber  die  von  dem  Treiben  ziirQckgebliebeDeu  Ungleichheiten   and  Beul»  f^. 
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viel  wie  loOgticli  TerUliceii  musfi.  Br  üt  klein  und  leiclit,  an  Gwtalt  dem  zvei- 
ta  Ti«nMiaiiaer  ähnltca,  and  schlaf  tod  &u«eu  auf  di«  Keuel;  da  dazn  ge- 
bliige  inboHs  (SpittaioboeB)  glciäit  ünem  hohnn  und  dOnnen  Kegel  mit  ab- 
miideitcr  Spih»,  damit  die  Kflttel  bequem  äuf  den»elben  i^hfinet  werd«ii 
HoaM.  Jed«*  Kessd  wird  zuletzt  mit  dor  Scher«  am  Ruüde  hf^chaittro;  der 
hmtlt«  oad  der  incente  einet  (i«)ipiiDticii  «ind  gewGhnlicli  bescbidigt. 

Dia  Bearbeitung  dvs  BiL-cbea  mit  HundbGLnimeni  ran  sehr  Tervchiedener 
Ottltlt  usd  Orjiw«  ge»chifht  »tet«  im  kftltvn  Zustande,  und  aar  wmn  durcb 
BKt8«se(ite6  Bfiumem  daa  Metall  hart  \ind  «prnric  wird,  man  man  es  dnrcti 
iiU|HUi«a  veich  machen,  insofern  es  Anwendung  von  tilObhltie  gestattet  (inu 
t  B.  bei  WeinblKb  des  Kinnübeniiges  wegen  niuht  der  Fall  i>t). 

llie  gevUinlicLsten  Biliimier  zam  Biegen,  Treiben  nnd  Glätten  aindifoU 

Polierbammei,  GlanzLammer,  mit  eäoer  einögeu  krciarunden,  ein 
*tnig  erhabenen  (wie  ein  Abechnitt  einer  aehr  groatten  Kugel  geatatteten),  fein 
pSerien  Bahn;  Spannhnmmer,  Gleicbziofabammür,  mit  einer  oder  swei 
DlkB«n.  die  »ehr  wenia  gewüllbt,  beinahe  ganx  flach  und  krusrörniig  «tud; 
fbigfca  dem  Tori^en  gfeicli;  AafEiehhummer,  Scbweifhammer,  mit  xwei, 
Waäenabschnitt«!!  ähnlichen,  langen  und  echoiHlen  Bahnen,  gleichsam  breiten 
tbaten,  welcho  ^ner  gegen  den  Stiel  geetellt  «ind;  Tellerhammer.  Fuaa- 
lluimer,  Krnnbammer,  vom  vorigen  durcb  KrSeaere  Breite  der  Bahnen  vei^ 
■ddedtn;  Finnbftr'.^er,  Aiifiiehhamm^r  mit  einer  kreiarunden,  etwas  g»* 
»Hbten  Bahn  und  .'iner  ühgeriindeten,  rjupr  geatüllten  Finne;  Treibhammer, 
TiffbaDmer,  Knopfhammer,  mit  zwei  balbkuglig  erhabenen  Bahnen  oder 
4>Ur  ulchen  nod  einer  gr^lsccren,  riol  wmipn- (^«wölbten  Bahn;  Tiefhammer, 
■Häoer  kr«i«eauden,  etwa«  g'wClbten  vinl  einer  ISnglicheu,  abgenindoten  (der 
^TMlerbammera  fthnlicheti)  Bahn;  Fläohenbammcr,  mit  «wei  gtuie  llao.b«n. 
B*>iQnitigen  oder  quüdiaUBi-'bun  Biihnou;  Scbfirfunhammur,  mit  zwei  gv 
nia,  qaer  gegen  den  Stiel  ttehenden  Finnen,  ron  welchen  die  eine  Hitch,  die 
jMtiB  hat  «uuneidig  ist;  Schlichtbnmmer,  Ausschliehthamnier,  dem 
roliaxbunmer  Shnlicb,  aber  kleiner  und  atiF  der  Bahn  stärker  gewClbt;  Ab- 
■tblichthammer,  PJanierhammer,  mit  zwei  Bahnen,  welche  beinahe  TBltig 
U'b,  oder  von  denen  die  eine  dach  und  die  andere  sehr  wenig  erhaben  ist; 
d(a  rmriaee  nach  aind  die  Bahnen  kreisrund,  oder  die  eine  ist  so,  die  andere 
qntiftatiBcb  oder  l&ngtich  viereckig;  äickenbammor,  mit  zwei  abgerundetea, 

rrgegen  den  Stiel  atebeiulen  Finnen;  Abbindhammer,  Abpinnhammer, 
kMner  Siebenhammer  mit  schärferen  (Echmülrren)  Finnen;  BOchtienRiekei)- 
»nmar,  mit  zwei  fiiuhen  schmaU'n  BiLfantm.  auf  deren  jixler  vine  (quer  Ref{<m 
dir  kichtoag  des  Hammeratielea  atehende)  halbcrlindrisobe  Rinne  «ich  befindet. 
Alt  Unterlage  für  das  in  Arbeit  befindliche  Blech  dienen  wie  «chfin  erwflhnt 
*nclMdene  Amboaae  und  diesen  verwandte  WerkteuRe.  Zu  grossen  Gegeu- 
^dett  eebraacht  man  eir^en  gewChnlifhen  Schmiedeamboss  (llAmmeratnboaB, 
5^'*R*tock).  Bei  den  Kopferschmieden  aind,  ausser  diesem,  Liegamboete 
'^Uik,  aoa  riner  «tarken,  wagerecbt  Über  einen  UolKklota  gelegten  lüaenat&nge 
l^ttlieBd,  deren  Enden  aalgebogen  «&d  nnd  zwei  AmboMO  darstellen.  Me 
^MB]iMr  bedienen  sich  mei>tent«ui)  de«  Polier^tockea,  der  mit  »einer  Angel 
"frscht  in  das  Loch  eines  auf  dem  FiL<uib(>don  stehunJcn  HaltklntKP<!  eingesenkt 
*^>  Die  quadratiacbe,  etwtt«  gewillbte  Bxhn  dvMelben  tut  fein  poliert  und  eine 
■w  tier  Kanten  abgemndet.  Der  8pannstoek  ist  dem  Polierstocke  sehr  tthn- 
"^  alirr  kleiner  und  auf  der  Bahn  beinahe  gans  flaeb;  Öfter«  macht  man  eine 
^"B 'n  vier  leiten  der  Bahn  micK  niiswärt«  knimni. 

«rate  Arbeit,  wutch«  mit  dem  Blech«  vorgenommen  wird,  wenn  daratu 
igoi  liegend  enn  Gegenutand  dargestellt  werden  #oll,  ist  im  allgemeinen 
kineo,  Aasspannen,  (ileiohKJeben  (1,  30^1,  welche«  auf  dem  Spann- 
mittela  6e»  Spannhammora  geschieht,  nm  alle  Beulen  und  eonatige  Uo- 
>beclieii«n  sa  eDtferaen;  sehr  dünnes  Bleuh  legt  man  hierbei  zwischen  zwei 
Jitwe  ßlt^che,  wodurch  ea  leichter  und  voUkominiicr  geebnet  wird.  Veciinn- 
■*  Blkh  wird,  vor  dem  Auapfuincn,  «.uf  dem  Pulieratocku  mit  dem  Polierbiun- 
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mer  gwchln^n,  om  die  Veninnung  blank  und  (^l&Dwad  xu  maduo.  Gew-ahn- 
lich  l^t  man  xwei  Blecbtafeln  aut'dinaiider,  Tereinigt  vi«  darch  nmbMßen  der 
Ecken  und  bearbeibtt  sia  g(>meiiiBehaftlich.  Au<>  dem  gliLlt  gehlmmerMn  Bledic 
Verden  hohle  lie^coatäude  teils  durcb  Biegen  und  Zu«amin«nlftt«n  (such  dureb 
Falten  aäet  Nieten),  teila  durch  Tmben  dargeEtellt;  l«tatorM  TonQglicb  dann, 
wcuD  kfine  Lfltung  oder  sQDstijj«  Verbiudjiug  ttattBnden  darf,  oder  w«on  S§ 
Qtutitit  df «  üegemtande«  eine  ZoiftinnienM^unff  detuwlben  nieht  gestattet.  Rand« 
oder  DV»1e  Rieaongen  einer  Blechtarel  oder  ein«  Bloohslreifeni  gesebeheo  anf 
dem  Sperthakcn,  Sperrhorn,  «tnisr  Ait  Aulx>w  von  d«c  Q««lalt  cinee  T, 
woran  der  «enkrechte  Teil  in  einen  Holiklotc  gwteokt  wird,  da«  waKerechte 
8tQck  aber  &wei  einander  tl«gwiübent^eade  fidrner  oboe  eine  eif{eotUcb«, 
flache  Babu  bildet.  Hie  aind  wali«nf9rniJg.  oder  auch  noch  den  Enden  liio  etvai 
verjön^t,  uuf  der  oberen  Suite  poliert  und  von  verKbiedeoer  Dicka,  damit  oua 
nach  a<^r  Ui^iae  der  Arbeit  eini  davon  aiuw&hleo  kann.  Die  Uieffong  dei 
BleiJi««  urfolgt  leila  durch  den  Druck  der  Hand,  teil»  mit  Hilfe  uinee  Mlunen 
HummerK  (S.  270).  SuU  iIim  ArbeiUt&ck  ««lir  glatt  uuKHehen,  wo  timwickelt  man 
zuletzt  daa  Sperrhorn  mit  dünnem  I.eder,  Pergament.  Tuch  oder  utirkem  pApier, 
und  vuUendet  das  Ufimmerii  mit  (;int!Q)  «isvmen  Bammer  (SpiumbammFr  oder 
Abschlicbthainmeri.  Dal)«i  dnlcken  aich  a.Ile  Cnebenheitcn  de«  Blechen,  welche 
von  ungleidifSnuiger  Einwirkung  des  fiananier«  beim  Biegen  eutatiuiden  lind, 
in  die  nachgiebige  üüUe  de*  Sp«rrhomea  ein,  treten  folglich  auf  der  innen 
Seitu  de«  ArboItstUokeB  herror,  wiüirend  die  &uwere  Fläche  die  Gl&tbe  der  Hau* 
m^rbahii  annimmt,  ohne  Spuren  von  den  Schiftgen  des  Baramen  eu  zeigen. 

Alle  runden  oder  ovalen,  geraden  GeRUae,  ftowie  Ringe,  kurze  und  nicbt 
zu  enge  Bohren,  furu«r  Gegenotände,  welche  nur  rinnenartig  und  nicht  gm» 
auitunmongebogen  werden,  bearheitot  mun  uuf  SpcrrhSroem  von  Terachiedeaier 
'OrSsse.  Stücke  von  bodeutcndum  L'mfunge.  wie  Uachrinneo  u.  dgl.,  kOnnea 
Ober  einem  runden  Hol«)  gebogen  werden.  IJagegen  bedient  man  »ich  ßriabr 
lauge  oder  »ehr  enge  GesenKtAnd«  statt  des  äperrbomos  eines  eiaernen  a 
•tfthlvraen  runden  ätaben,  den  man  wagerecht  an  «inem  »einer  Enden  im  .Scbrai 
stocke  befestigt  (Dorn,  runder  Dorn).  Fflr  eckige  Biegungen  gebraucht 
Dom«  von  qua/lratiacbem  oder  recht«ckig«ui  <juericuuitte  (viereckige,  flach 
Dome).  Die  Hebemtange  der  Klempner  (0,3  hia  1.0  m  lang.  6  bii  25  ut»^- 
im  Durobmesger) ,  diir  Kuhrstock  der  KupferKh miede,  diu  Bohraisen  diP 
8<^]oaker  gehören  xu  den  Domen.  Die  leltteren,  mm  Biegen  der  OfenKlhrOn  u.  a  ig 
bestimmt,  sind  meiat  auf  der  oberen  Seite  gewQlbt,  &Ib  ÄuaecbnittB  von  Wal 
zu  betrachten;  sk  haben  60  big  90  cm  Unge  bei  4  oder  !>  cm  Dicke. 

Auestir  den  hcachrieb«nen  WurkEciigen  aind  zum  Biegen  des  Blecbea 
mehrere  andere  gebiüuchlich,  Kkiiit:^  rund«  Biegungen  kOnuen  auf  der  a 
rimdetf'n  Kant«  de*  Polieratockas  (6.  SiSj  gemacht  werden.  Scharfe  wink 
DmbiegUD^'n  nimmt  man  oft  ebonfall»  auf  dam  Pölierstooke  oder  auf 
andern  Unterlage  vor,  indem  man  da«  Blech  Qber  eine  der  »charfen 
der  Bahn  umklopft;  oder  man  bedient  licb  des  (.'mBchlageisene.  wel 
Gestalt  eine»  growen,  die  wAg<.'ri>chte,  rund  abgestumpfte  Schneide  a 
kehrenden  MetsHolE  hat.  lut  die  Kaule  dieBee  WflrKxeiigea  bt^onfUnBig  (ao. 
Alle  Teile  di-n  Biiffen«  in  einir  iie!iikreL-ht«n  Ebene  liegen),  w)  faetnt  e«  BOrd«!'- 
«isen,  und  wird  dann  banptBäcblich  gi-bmueht,  um  im  runden  Scheiben  (l  B- 
den  anxulötenden  BSdvn  Lr»mtnelf&rmig«r  GefAmte)  den  Rand  i«chtwinkltg  auf" 
zubtngent    BSrdeln.     Rnkige  ßnden  werden  auf  dem  rragehlageisen  gebOrdeH. 

Sehmale  halbrunde  Riuuen  (Sieken),  welebo  man  Oftonf  als  Vcrneniii^ 
oder  zu  anderem  Zwecke  an  ülocharbeiten  nnbringt,  werden  auf  dem  Sinken^ 
stocke  mittele  dea  Siekanhammers  herrorgebraoht.  Die  Arbeit  heiest  da« 
Sieken.  Der  Siekenstock  ist  ein  Ambots  mit  Innrer  ncbmnler  Bahn,  anf  wel* 
«her  n»ch  der  Qui-re  mehrere  Rinnen  oder  Kurchen  eingefeilt  sind;  datn  ge- 
hören  «iuige  ttiekerih Ammer  von  veracbiedener  GrOsee,  deren  E^nnen  eine  uen 
Furchen  «ntaprechende  (etwa«  j^nngorc)  Breite  haben.  Man  l^t  da«  UJech  auf 
den  SiekenaLock  uud  klupft  ^>*  mitt«U  dev  Uauimeni  in  eine  der  RinDea,  wäh- 
rend man  o«  nach  und  mich  fortrCIckt.    Am  Rande  blecherner  Geß«»e 
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«Otmlicb  rund  henim  eine  Steke  angebracht,  am  eine  grünen  Steinieit,  alM 

Schutz  )feg«-D  da«  Verbi^^vn,  zu  erzeugen.    Man  le^  io  dieier  Absicht  daa  Qe* 

ftn  mit  der  Anesonwitc  auf  den  Stekcn^tock  and  führt  den  H&mtnor  innerlinlb, 

wodurch  der  Wulst  nach  der  äuB»em  Oberlläciio  Uiu  uufgetrieben  wird.    Kleiue 

0«ftaae,  Oflcbsf^n  a.  dgl.,  bei  welchen  der  gmnge  Durcbmeuer  die  Bewegui^ 

dM  HRniui«n  im  (niiem  nicht  gwtattät,  werden  lUDffekebrt  be-vibeitet,  indem 

man  de  aof  den  Siekt^nntock  b&ngt  nnd  von  summd  darftuf  «chlSgt;  die  Werk- 

xMge  mflaaen  d&za  die  entgegengeBQtxte  Benchn-fTeDheit  haben,  um  den  gleichen 

Krfolg  herTOnubriii|{en.     Der  BüchBensiekenstock,  welchen  hikd  io   diese» 

Falle  gebraoeht,  enthalt  clemnach  auf  leiner  (der  Breit«  naoh  stark  gerundeten) 

Bahn  mebrere  querlaufende  Wdlite  oder  Rippen,  welche  den  Kinnen  der  bienni 

igen  BüehseniiekcnfalbDiDier  (S.  2731  eolMprechen.     Die  n&tigo  SteiTheit  d«a 

idei  an  grSwereD  OeflUseu  wird  durch  Einlegen  eines  Drahtes  in  die  Sieke 

Jt,  welche   letttere  aladann  uacb  innen  lugeachlagen  werden  muu.     Ober- 

b  derselben  Iftaet   man  ein  Streifchan  des  Randeti  stehen,  das   hierauf  nach 

iPMun  umgeklopft  und  bie  sur  gUnxIichvii  Bedeckung  des  Drabtee  um  ilenaelbeD 

bmmgebftmmcrt  wird.     Dabei,  nowie  znm  .Sicken  in  manchen  anderen  Fallen, 

bedient  man  n«b.  als  einer  Unterkife  fGr   den  GeAnrand.   dw  Korntieken' 

•teckes,  der  im  Bohafte  gekrOpft  und  auf  «einer  kurzen  Bahn  mit  einer  ein- 

^•a  Riooe  oder  bOehstenj  mit  Kwei  Kinnen  rentehen  iit. 

Bande  nnd  orale  Geni«-ie  werden  oft  n.m  Ifandc  ttuege«chweift,  nStulich 
Vichter-  oder  kelchartig  erweitiTt;  eine  ähnliche  Gestalt  kommt  t»ei  Vamb-  oder 
Utuli  141  filmen  u.  a.  w.  »or  Daa  Schweifen  igt,  ingofem  dabei  nicht  blow  eine 
&«fjag,  Bondern  eine  Dehnung  d«e  Bleches  «t^ittfindot,  eine  Art  des  Treibene. 
Gcnnm  Sobweäfnogen  arbeitet  man  wobl  auf  dem  foliervtooke  aus,  indem  man 
^  Bnul  auf  die  abgerandete  Kante  deaselben  legt  und  unter  bi^iit&iidigem 
otibta  de«  Oefftnei  mittels  cincB  Scbwetfbammen  von  innen  beruua  UljerbKm- 
L*vi  Ist  aber  ein  Oegenatand  «tark  amtxuKchwnifen,  no  eeicbieht  die«  auf  dem 
^tnhorne  oder  uuf  eineto  eigenen  St^hweifitooke  {Schweifhorn).  welcher 
™  Von  Sperrhom  nur  dadorca  tmteracbeidet,  daee  daa  eine  llom  ipitsig  kegel* 
^naig.  dat  andere  wenigatens  uemlicb  stark  Terjflngt  ist.  Dai  (tpitnge  Hom 
^'wBt  aaeh  aoro  Biegen  kegelförmiger  Uegenntände,  i.  B.  Trichter. 

Von  dem  Verfahren  beim  Schweifen  m&g  folgcndea  einen  Begriff  geben. 
^^  t-B  einen  ^eaohweiften  I^eucbteifu*«  darxui^tellen,  sclineidet  man  au«  Blech 
J^  knürundc  Platte  und  schllLfft  im  Mittolpunkto  derselben  ein  Loch  von  ge- 
^t*f  QrOsae  aiia.  Den  Rand  dicMa  liocbf»  treibt  man  mittels  eines  Schweif- 
**B>ura  auf  der  runde  Kante  dea  Poberittocke«  in  der  bH',iE>iiii;btigten  W&»9 
■M,  wodurch  er  sich  Aber  die  FUohe  erhebt  [I,  803).  Dann  steckt  man  die 
^■flto  mit  ihrem  Loche  auf  ein  Hom  des  Sehweifstockes  und  bearbeitet  den 
■"■tiu  Band  durch  HammerxchlOge  ao  lange,  bis  die  verlangte  Qeetalt  ent- 
'»da  itt  Zwei  oder  drei  Scheiben  kCnneu,  aufeinander  hegend,  zugleich 
PKb«eifl  werden;  xulettt  aber  bringt  man  jode  dcrtelbcn  cinieln  auf  daa 
^nflivrn  und  schlichtet  (glättet]  sie  mittels  eines  pusendeD  Fuas-  oder  Teller- 
■"■ners  aus.  GMenstinde  von  g^^cbweifter  Gestalt,  welche  sich  nicht  aus  einet 
*tW  Sebeibe  bildfla  lasMea,  weil  sie  zu  tief  sind,  werden  trummel- oder  trioli- 
■rllkoiig  auf  dem  Sperrhome  geborgen,  an  den  Kanten  xiuammengelfitet  und 
^Ikh  auf  dem  Schweifstockfl  aDsgesehweifi 

Dm  Treiben  von  (teOsaen  und  hohlen  Oegeiiständi*n  (IbeTbaupt  mittels 
™  litnaers  (Hammerarbeit,  geschlagene  Arbeiti  'ist  nur  in  solchen 
y^  die  tweckmletigste  Verfertigungsar  l,  wo  die  OestaU  der  StQoke  lioli 
^[^lUD  DrQcken  (L  826)  oder  sum  Stanien  ll,  296)  eignet,  oiler  nur  »ehr  weo^ 
?^^  gletfilier  Art  und  GrOaae  verlangt  werden,  mithin  im  letzteren  Falle  <Ce 
^•»teUong  öner  Stante  nicht  bftnahU  sein  würde.  Zur  Ersparnng  »on  Zeit 
'B' Arbeit  kennen  zwei,  drei  und  suweJIen  seihet  mehrere  Stacke  augleich  ge- 
"i*to  werden,  indem  man  eben-oviel  Bleche  aufeinander  I^t  und  dorcb  um- 
l|>Wne  Ecken  soMunmenhfllt.  Klitmpner,  äilberarbcitcr,  Kaptorschmiede  mitasen 
•WllsBge  ibrer  Arbeiten  durcii  Treiben  darstellen;  kupferne  Oeßsse  kommen 
**U  sehoB  rob  aosgearbeitet  vom  Kupferhammer,  wo  sie  nach  dem  (S.  272) 
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erh)!trten  Verrahren  vettaügt  verclen,  und  dem  Eupfenchmiede  liegt  dum  nt 
i)ie  f«Tn«re  Ansbildtinf;  und  VolIeDdung  durch  Haiidarbeit  ob. 

Pub  Treiben  [],  303)  erfordert  tciteni  des  Arbeite«  nicht  wenig  Clwa 
leguQg  und  OeFclücklicbkeit.  L>i-r  Acfaug  mue*  oft,  iosbecuDder»  bei  tiefe 
Gegenständen,  damit  gi^uiadit  werden,  data  miuk  daa  Dleeb  auf  eiRem  bleUnl 
oder  hOlurnvo  KJotM  uufticft,  d.  h.  ca  mittflls  eis«  Treib-  od«r  TellerbiuBiiiei 
oili'r  einen  lifilsenten  Hnmineni,  in  eine  KwiTKniäM>ifl  (^eftititete  Vertiefung  }(au 
Kloltes  hineinschtflgt.  I)na  Treiben  wird  dann  n.m  den  Polienitoclce  (oder  • 
bei  Oegenel&nden,  welche  keines  GlanxeK  bedQrfrn  —  auf  einem  ebeofo  g«tl 
t«t«D,  nur  nicht  polierten  Treibulocke)  rnrtgMettt.  indem  man  auf  der  hmen 
oder  bohlen  Seite  mit  Schweif-,  Teller-,  Tief'  und  Treibhlimmero  arbeitet,  wft] 
rend  die  Sus^re  PiAche  auf  der  SlütiBSche  liegt.  Wenn  die  Tiefe  der  G^gei 
■tftiide  bedeutend,  oder  ihrt  Höhlung  ra  eng  iat,  diuut  man  mit  dem  Hanuai 
von  innen  nicht  ankommen  kann,  »o  wBlilt  man  den  umpekebrten  Weg,  d. 
man  legt  oder  hftngt  die  Arbeit  mit  dar  hablen  Seile  auf  stützende  VTerkEeti) 
von  uiigt>mesM-iier  lieilalt  und  geliruiic-lit  den  Hammer  (der  «in  TellerJuimBii 
oder  ein  anderer  fUr  den  Zw^^eh  geeigneter  tcia  kanni  von  aunuMi.  Oft  mOm 
beide  Verfuhmngssrten  miteinandfr  verbunden  werden.  IHe  erwfthoten  Unte 
In^en  (Ffi-Tiüte,  Fau»toi«en.  Pfaffen)  sind  meivt  klein,  inf  der  Bahn  poHe 
and  entweder  kugelartig  gerundet  imugelig)  oder  flach.  Im  letltera  Folie  nDi 
OTftl,  Tiereekig.  drcietkia  u.  i.  w.  Sie  werden  in  dtn  auf  den  Fuaaboden  stebn 
den  böliemen  Klotz  anfrecbt  eingesteckt.  Der  Stock nmboHS  bei  den  Kopfe 
■chmwden  i»t  eine  größte  kugelfCirmige  Fauat,  Bei  bauchigen  GeR»»«».  Qbct 
httUpt  wenn  acitwfirls  an  einem  Gef&iM  geoibeitct  werden  muie,  vflrdo  dl 
gerade  Schaft  der  »usteieen  ein  Uindemie  itein,  den  Gegeostand  io  die  geb8d| 
Lage  BO  bringen.  Ho»  bedient  aicii  dann  eine»  T-fdrmigen  Werkzeuge«,  «« 
obea  an  beiden  Enden  de«  wagerechten  Tdle  aufgebogen  und  auf  mnc  twec1 
mbuiige  Weite  gestaltet  ist.     Die  Lieg>iniboiii>e   dn  Kopfenduniede  (S.  27i 

Sehfiren  hierher.  Mehr  zu  empfi-hlen  ist  aber  fUr  solche  F&lle  daa  Einsätze ied 
er  Qeiaifaai,  von  der  Gestall  eines  l>  desüen  aenkrechter  Teil  in  dem  kQ 
lernen  Klotse  steckt,  wfthrend  doa  Kiisserate  Ende  Aea  w&gerccbten  Teitei  eil 
von  üben  nach  unten  durchgebendee  hoth  enthalt,  tu  «elohev  von  rertcbiedeW 
FauBtei»en,  welche  man  TorrAtig  bat  und  difi  alle  mit  einem  tum  Loci 
jioeecnduD  Zapfeu  vorsehen  Bind  lAufautxeifien),  dos  erforderlicfae  diiKtttMl 
■wird.  Vaaen  und  andei-o  bau<:bige  G<.'flUt>e  V(tn  groeier  Tiefe  und  mti  eo^ 
Offnungen  erfordern  zur  gänzlichen  Vollendung  itirer  Form  einen  ht^en  tt>i 
»cbmalen,  rund  zugvipitzten  und  etwa«  gebogenen  Ambot«  (Daameisen,  V« 
■enhorn). 

Die  getriebenen  Gegenst&nde  mflssen,  um  die  uoregelmEttigeo  und  eii 
stellenden  Sparen  der  HammerschlAge  ku  verlieren,  sulelit  glatt  gehlmmi! 
werden  (Schlichten,  Planieren).  Dien  geschieht  durch  leichte«  Überurbeit« 
mit  polierten  HUmtuern,  deren  Uahn  eine  angemeaseDe  Gestalt  bat,  und  tvn 
nach  BcKchaScnlieit  der  Stücke,  tntwcder  von  auseen  [AbBchHchtca)  odern 
innen  (Auiscbliobteiil.  lai  ersti^n  Fall«  gebmucht  man  die  nmncberlei  Kam 
eisen  und  den  Abechlichthiinimer,  de»*c;n  Bahn  wegen  ihrer  nehr  geringen  WE 
buog  keine  »ttirki^n  KindrCirkc  macht;  im  i'v.citen  Fülle  den  Polienlock  und  dl 
AnMcblielithammer  oder  einen  gro.«»en  TellFrhnmmer,  wobei  eben^lls.  «nd  a) 
dem  angezeigten  Grunde,  die  Uauimerbahn  weniger  gewOlbt  ist,  aU  1>ei  Se 
Treibhttmmef.  Soll  beim  Schliihten  die  eine  PIHche  der  Arbeit  Toriug^wei 
Tor  der  andern  sehr  glatt  ausfallen,  so  bindet  man  Ober  den  Hammer,  di 
Polierslock  oder  dsH  Fauctei^en  ein  StQck  dünnes  Leder,  Peigauent  oder  sttif 
Papier:  die  feite  des  Met&llee,  weletio  mit  dit'ser  weichen  Bedeckang  in  B 
rtLfaning  war,  creeheint  dann  unebener,  weil  olle  DoglckhheKeD  der  Blecbdid 
dort  hervortreten  (vergl.  S.  274). 

Auf  Blechplattcn  oder  auf  blechernen  GefKsten  werden  Öfters  allerlei  Tt 
tierongen  getriebf-n ,  welche  in  Rippen ,  strahlen,  Sternen ,  Blumen ,  Law 
werk  u.  ».  w.  bentehen  (i.  P,  auf  Knchenfnrmen  u.  dgl.  lum  Edcbengebraticl 
Msn  «"iclinet  den  TlmriM  einer  solchen  Figur  auf  der  FIHche  vor.  legt  das  0 
t&t»  mit  der  inneres  Seite  auf  daa  Bordeleisen  oder  nuf  das  Ümiebisgeiaen  « 
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willigt,  indem  tiuo  die  Arboit  aagOncMen  bawegt.  mit  einem  Siekenh&mmer 
od»  AbbiQdl)«miimr  dergortalt  darAuf.  dua  uiloiüblicb  die  Hauptlinitui  der 
Ztiek&uBg  erhnlien  hervortreten  (AbbindAu,  Abpittnen,  Absetzen).  Om 
femre  Aoatreibwi  ^eeehicbl  auf  dom  Polierstoclte  »der  Treibatocke  von  innen, 
ailteli  pasHnder  Treib-,  Teller-  und  8tek«nh&mtD«r.  —  Eine  vertraadtv  Arbeit 
ukI  die  getriebenen  Verxiümngen  (all:  Blatter.  Sterne.  BlumenJ.  welche  toq 
4*1  Sobloisern  aun  dünnem  ßueabk-che  verfertigt  and  aaf  Thorgittern  u.  ■.  w, 
ftBpbruht  werden.  Die  einzetnen  ß&stundteilc,  wolchi^  ndcliber  durch  Nieten 
^w  Schrtttbea  suMmuengatetzt  werden,  zeichnet  man  ituf  Papier;  letzterai 
hHt  nui  auf  du  Blech,  welches  «odnun  mit  Mditaelji  )i;en3ii  nsLeh  den  Um- 
linea  auagdhauen  wird.  Diu  Treiben  geschieht,  nanh  den  ÜmEUludcin  bald  von 
in  vocjem,  b^ld  von  der  hinterti  Heitä,  mlLtnl«  verschiedener  USmiD&r,  welche 
oil  Sicbdü  oder  Rchaeidig^en  oder  abgenindeten  Finnen,  mit  stampfen  Spitien, 
BBl  kugligen  KnOpf^u,  mit  kleinen  flft<.-hea  oder  gewölbten,  ronden  oder  Tier* 
•ij^n  Bahnen  versehen  sind.  Dabei  legt  man  da-  Blech  teil*  awf  einen  bleier- 
Bd  Klots,  teils  auf  einen  Amboss,  welcbor  dem  Siekenstock  ähnlich  ist  (Palx- 
tiorni.  teil*  nnf  kleine,  im  Sohraubstook  eingespannte  StSckchen,  Treib- 
tlGckcben,  welche  eine  Üäche,  gewMbte  oder  verHchiedentlich  gekrümmte,  auch 
UgcitfiMe  oder  mit  BIcj  ilbcrgCMscno  Bnbn,  oder  eine  HLumpFe  Kante,  eine  ab* 
RMÜdetu  Spitze  u.  e.  w.  haben.  Die  nötigen  Biegun^n  gicL-t  man  den  gotrio- 
^SD  Stocken  auf  BUt  oder  aaf  dem  Sperrbome. 

Eine  beachtenswerte  Anwendung  findet  da«  Traben  tiir  Bentellang  growier 
^«erks  atia  Kapforblecb  un  Stelle  das  Oicäsoiia  aua  Bronze,  beeonders  in  sol* 
*bi  mian,  wo  ein  mßglichxt  ueriugea  (^t^wicbt  nolchcr  üildwerlce  erwünscht 
diaalben  s.  B.  zum  Schmuck  uer  Bauweikfi  verwendet  werden  iollsn  (Viotoria 
dem  Bmndenbnrger  Tbor  in  Berlin,  Qruppe  diM  Apolt  n.m  Berliner  Scbaa- 
'ibau,  Figur  dei  Hermann denkmaU  im  Teutobtirger  Walde  von  30  »i  HShe, 
**  Bf  anoaia  mit  dem  Viergespann  auf  dem  Schlosse  zu  Braunachweig  u.  t.  w.), 
2*  Irierbei  angswendeto  Verfanren  umfosat  die  folgenden  Arbeiten:  Horstellnng 
«bii  ßarfista  au  eitiemen  St&b«n,  da«  später  mit  Kupfurtafclu  umkleidet  wird; 
«Viaf  AnFügung  eine«  feineren  ebenfall*  eixernen  Üi^riripe«,  welcbea  jedoch  an 
Ulift  deit  Stallen,  wo  ea  mit  dsn  später  aufzunieterioen  getriübenen  Eupfer- 
■Wea  in  BerOhrung  kommt,  mit  Knpfemchi^'nen  Q berkleidet  ist;  R-rrnrlitung 
*ionJaar  Kiipfertafeln  von  2  hi.<i  3  mm  Dicke  und  aagemewaoer  GrülK-ie  vmd  Qe- 
*'>ll  durch  beschneiden,  Biegan  und  Treiben,  entcprecbend  der  OberSHchenge* 
|Utaw  eine*  abi  Vorbild  benutzten  Modellen;  »odann  Anflegung  und  Fcatm«* 
™>B  <nei«r  Tafeln  auf  dai  Öerippe  unter  gehöriger  Zu^jaiomenpaaüung  und  Ver- 
Unm-Tung  der  Stonfugen.  endlich  Giilttiing  und  Retinigang  der  ÜberHäche  und 
^'iml.jBg  derselben  mit  Ol.  Da«  benutzte  Modell  kann  in  kleineren  Abmea* 
'iiigefQbrt  «ein,  a\*  d&»  ber£u»tel laude  Bildwerk,  wodurch  die  Erzeugung»* 
i'h  erheblich  mindern.  Bildworko  dioBcr  Art  haben  kanm  V»  vom  Oe- 
•^icM  ^tfioh  grower  au»  Birn/,*  grt;{.)»»ener  Werke,  bei  denen  e«  nicht  tetcht 
P^'iii^  die  mittlere  WanrUtitrkc  unter  10  mm  eu  bringen.  Ein  hervorragendai 
^»•piel  dieser  Teuhaik  bildet  dt«  Freiheita-Bildväule  lUr  den  Newyorker 
■|>bs,  von  deren  gewaltigen  Abmeuangen  angefahrt  werden  mag,  dau  die 
■"fr  von  der  FuwpTatte  bia  som  Scheitel  35  m  mist,  während  der  atiagestreckte 
«RB  aioe  Fackel  (sur  Aufnihmo  A6a  Loiichtfouera)  4S  m  hocb  hält  Am  Fumo 
w  ju  gewaltige  Bildwerk  fast  15  m  Darchmener;  der  rechte,  nur  mit  den 
^ta  auftretende  Fnit»  hat  5  m  Länge,  die  groiie  Zehe  an  ihrer  Wurre!  90  cm 
■^vshmefier.  In  dem  rechten,  uufgehobcnea  Arm  fßbrt  eine  vurhUltnismäaug 
^uriue  Treppe  bis -zur  Fackel.  Das  Uesarnttjewicbt  der  Figur  betiügt  -^SOOf, 
*stoD  yu  t  auf  da«  Knpfer,  der  B«at  anf  das  Kiieogcrünt  entnillt. 

Ein  mittels  der  Band  froi  gesohwnngoner  Hammor  kann  nicht  so 
iUer  aaf  die  betreffende  Stelle  de&  Werkstückes  geführt  werden,  tia 
■udw  GestAlteo  bedingen.  Man  bedient  sich  für  die  Aasbildnng  dioser 
dMbalb  Mieter  Werkzeuge,  welche  zunitcbst  auf  die  r.u  bearbeitende  Stelle 
geMtxt  werden  und  dann  erat  durch  den  Schlag  dee  Hammers  den  aOtigea 


Drack  errabren  (I,   827).     Die  dem  vorlie^Diidea  Zweck  dionendea 
fertigen  Werkzeuge  heiseen  Punzen.') 

Alle  Punien  werdcB  nns  Stkbl  gemaolit,  gehftrtet  und  bis  nur  gelben  FkrUe 
(an  dem  t^nde,  nuf  welches  man  KhU^ct,  womBglich  etwa«  nietir)  eiLcbgeljutes. 
Sie  lind  gcwfihnlicb  swischen  b  nnd  10  ^m  lang,  in  der  Mitte  am  dicWten  xa>i 
nach  beiden  Knden  bin  verjtüi^^t.  Dieie  Gcttalt  ist  besonder«  bei  d&tioen  Ponsea 
wesentliob,  ireil  sio  daa  Prallen  Id.  b.  die  dnreh  etwa*  iciiiefe  —  nicbt  ^nau 
in  der  Acbaen rieht un[;  der  Punze  wirlcendü  —  8oh)Bge  entetdiendej  der  haltet»- 
den  Hand  sehr  Hchiiierxlicho  Kncliilltening)  Terbindert. 

Man  gebraucht  dia  Punzen  entweder,  um  anf  dfinnem  Bleche  Kindnlok« 
za  machen,  die  nuf  der  ent^egengesettteD  Flteb«  als  ErhabenlKsteD  betToitreie:^ 
also  sum  Treiben  (Ciselieren);  aber  ancb  nn  kleine  Yerliefnngen  Ton  br* 
atimmter  Gestalt  auT  dickerem  Metalle  zu  bilden,  wobei  letzteres  bloss  lasamne»- 
gcdrGekt,  nicht  ausgedehnt,  also  auf  der  Gcgenseit«  nicht  rertndert  wird. 

Dos  Treiben  mit  Punzen  unterscheidet  nch  vom  Treiben  mit  im 
B&oimer  dadarcb,  daas  durch  die  Punten,  wegen  ihrer  Kleinheit,  weit  •obSnete 
and  feäner  aiugefllhrte  Zeichnungen  sich  dunttollto  lassen.  Nebst  der  niecksr 
Discben  Fertigkeit  ist  daher  dem  Ciseleur  oder  PunE«r  auch  Geccbmock  mi 
eine  genaue  Bekanntschaft  mit  den  Kordernngen  der  ZeicbenVunst  unerlialich. 
VorttlgHcb  sind  «s  die  eijlen  Uetalle,  auf  welchen  ^triebeoe  Arbeit  ausoeftlitt 
wird,  obwohl  sie  auch  hier,  ihrer  Ko-bipieligkeit  wegen,  jetxt  seltener  als  «eU 
sonst  Torkommt  Die  Qestalt  des  Endes  an  den  Pnnzeo.  welche«  den  Eiadrad: 
auf  das  Metall  macht,  ist  sehr  Tersebieden,  wonach  Tiele  Arten  von  Ponien  eot' 
stehen:  doch  begreift  sie  jedenfallK  nur  die  einfaelisten  Teile  dner  ZeichDOiiC 
(wie  eine  Linie,  mehrere  Linien  oder  Punktr.  eine  kleine  Erhabenhet  oder 
Vertiefung  u.  s.  w.),  so  doss  mit  den  nftmlicfaen  Punzen  die  mannigfalUgstes  to" 
■unmengeitetsten  UarsteUungen  oder  Zeicbaungen  hervorgebracht  weidon  kfoo«l 
indem  man  die  gehörig  atugewILhlten  PanE«D  nebeneinandev  etnacbl^gt- 

Das  Blech  muaa  beim  Traben  auf  eioeni  KOrper  liegen,  welober  den  Dtui^ 
der  Pansen  nttcbgicbt,  aber  doch  binlinulicbe  H&rte  und  Fähigkeit  besitst)  eBi 
den  Eindruck  auf  die  Stelle  zu  heschränlRen,  welche  die  Puciee  unmittelbar  bs* 
rührt    Weiche  Metalle,  als  Gold,  Silber,  Tombak,  venieht  man  daher  mit  «•* 
Unterlage  ron  Treibpecb.  Treibkitt,  aus  zwei  Teilen  nchwanetn  Pech,  etnei» 
Teile  feinem  Zi^elmebl  und  etwas  Talg,   Wachs  oder  Terpentin  nsftUlDeiijf* 
scbmolzon.   Um  aus  einer  Blcctiplattc  einen  balb  erhabenen  Gegenstand  ■attn' 
ben,  gldht  raan  jene  zuerst,  damit  sie  rächt  «eicli  und  dehnbar  wird,  inlviH' 
auf  der  eioen  Fläche  mit  einer  StuhUpttze  die  Zeicbnung,  treibt  allenfalls  solc^ 
Stellen,  wclcbu  «tark  horrortreten  sollen,  mittel»  HlLmmer  und  BtMkchen  (S.  tJW 
aus  dem  H;>hen  ht.TTur,  bedeckt  die  Rnckseit«  mit  dem  durch  WiLnne  erwiidi' 
ten  Treibkiltr  und  befestigt  mittels  desselben  das  Blech  auf  der  TreibkugeL 
Letztere  ist  eine  balba  viseme  oder  Bteineme  Kugel  Ton    etwa   Ib   bis  3i  cm 
Durchmeater,  welche  mit  ihrem  ronden  Teile  während  der  Arbeit  auf  ein  bnni- 
ffirmig  msammengerolltea  Tuch  oder  in  önen  eiserne»  Ring  gelegt  wird,  s> 
dosH  sie  sieb   leicht  nach  Bedürfnis  wenden  und  drehen  t&sst.     Auf  der  aMb 
oben  gekehrten  Bachen  Seite  der  Kugel  wird  ein  mittels  Wllrme  weich  gemu^h 
ter  Klumpen  Treibkitt  angebracht,  aaf  welchem  man  da»  i-b^nfulU  mit  Kitt  9V 
seheno  Bk-cb  durch  AndrOeken  befestigt.   Oft  vereieht  man  die  Engel  mit  einer 
Öffnung,    in   welcher  erst  durch  Schrauben   ein  holzemer  Kittstock  befestigt 
wird;  auf  letzterem  bringt  man  den  Kitt  und  die  Arbeit  an.    Uan  hat  dann 
veracliiedene  Rittatficke  fOr  orOesvre  und  kleinere  Arbeit    Wenn  daa  Treiben 
nicht  TOn  einer  Seite  aus  Toflendet  werden  kann,  fo  nimmt  mnn  das  Blech  ab, 
legt  es  umgekehlt  anf  den  Eitt  nnd  hilft  durch  Treiben  ron  der  entgrgcoge- 
•emen  Seite  nach. 

Eiacnblech  wird  anf  einer  Bleinnterlnge  getrieben.    Die  Anwendung  der 
Panicn.  um  mittels  derselben  feine  Zeichnungen  auf  dickereoi  Uelnll  zu  er- 


1)  Piecbtl,  Technolog.  Ene^kl.  1880,  Bd.  2,  S.  394  m.  Abb.  ISdfi,  Bd.;», 
8.  148  m.  Abb. 
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na^a,    wird  w.  n.  oDter  den  Articitcn   rar  Vollendung  der  OberflAchen  er- 
Irtfirt  werden. 

Du  Hammertreiben,  wie  das  Treibeo  mittels  Paozea.  er* 
brdert  grosso  OoschJcldiohkcit  und  selir  Tiel  Zeit»  so  dasa  die  Gcgen- 
iäxide ,  welche  man  durch  diew  Arbeit» verfahrea  erzeugt ,  sehr  teuer 
rerden.  Sie  sind  deshalb  im  allgemeinen  nur  dn  zweckmKBBig  anzawen- 
tea,  wu  iMi  sich  tun  die  Herstellung  eines,  oder  doch  weniger  Üegen- 
itftnde  derselben  Art  nnd  OrOsse  handelt.  Für  die  Ertengnng  einer 
rrO«s«r«ii  Stdckiahl  ist  die  Maschine  billiger;  sie  liefert  gleiclizeitig 
lebtt&era  Arbeit.  Das  DrQcken  fJ,  826)  gehBrt  hierher.  Seihet  das 
ErKmpen  tud  Kumpeln  (l,  304)  mittels  der  Iland  Vteginnt  Verfahren 
ra  weichen,  welche  rascher  und  gleichm&Esiger  arbeiten,  gleichzeitig  auch 

RBlach  mehr  schonen. 
Dia  Figoren  ^4  und  !>!>  mOgen  enr  Verein nlichong  den  Kr&mpene  nittelB 
•d')  dienen,    w,  Fig.  M  bezeichnet  eine  aus  KeeeelbTech  gebotene  Trommel, 
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io  rcrtglnheadeBi  Zustande  aaf  einer  Soheibe  befestigt  ist,  die  rieh  um 
lAdise  de*  Wtrkstficke«  f  xu  drehen  Tenaag.  Diibei  wicd  w  durch  innige 
f  nirtt  geeeichnete  Rollen  Beitwärt«  gastfltit.  Zwei  Rollen  A  und  II  «ollen 
*•  Krimpe  bilden.  Zu  dem  Zwecke  ist  J  fest  uelaRert.  B  aber  gegen  A  su 
J^^HUsben.  Zn  Anfang  trißt  der  eine  Band  dt-r  Rolle  B  gegvn  d«n  ebnen 
«nii  das  WerlatüokOB  fwie  in  J'ig.  ^4  durch  l'unktierung  angedeutet).  Ver- 
Mtiftit  man  B  Kegea  A,  unter  gleichzeiligein  L)r4.-faen  dee  Werk<t&ckea  te,  w 
j^^  lanichst  eine  leichte  Au8Wcituog  des  oberen  Randes  statt,  wdtcres  Nfthcm 
™  Kollo  S  vermehrt  die  Auitweituug,  bis  *ctilii;sslich  die  wohl  ausgebildete 
*>lat»  M*;h  *o  zwischen  die  Rallf^n  legt,  wie  t'ig.  .'i.^  n-k^nnen  IJUnt.  Das 
•Bofidi)  Ikreisrunder)  Blechet'hcibeti  wird  aul'  dt-oaelben  UEu-chinuu  rorgvnommeD. 
b  Mn  Ende  itt  di«  lalGhende)  BlerfapiHtti'  w,  Pig.  Q6,  itwinchen  xwei  Rebeiben 
C  lai  H  gespannt,  welche  sich  drehen,  w&Iirend  A  das  Blech  aa  der  Arbeits- 
rttUs  stützt  und  B  durah  allmähliches  N&hem  die  Umgestaltung  des  Bleebrandee 
■Boüamt 


'}  D.  p.  3.  U7I,  202.  19  m.  Abb.;    1872,  30»,  16»  m.  Abb. 
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Auf  Bbnliabem  Wege  ist  man  ancb  im  etaude.  «mU^tnirmige 
die  80g6DAiiDtea  Sisken  (8.  274),  an  Blechge^Isseii  so  erzettgM, 
in  die  Wulüle  Drabtriuge  eiazusciiliesGen. 
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iDie  PigUT«n  57,  58,  53a,  59  und  60  steUen  den  Torlaaf  dar  Arbeit 
«reon  ea  sica  am  daa  EinlegCD  eJuu»  Driilitriiiges  bumielU    A  und  B  sind  dt4 
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K4}pfe  zweier  ticb  (^«geneiiiftader  dr«Ii»[]der  Wellen.  Ihre  Gestalt  ttt  di 
dait  der  odeuB  Blechwalst  evrischun  der  Rinno  in  A  und  dem  Wobt  an  B-\ 
BSQ  Fiats  findet,  «obüld  letzter«  inunnditT  mOglicbKt  mHhe  liege».  Mkh  legt' 
dm  RaDd  de«  BleobeeftAiM  *e.  wie  Fig.  97  erkennen  läjuit,  auf  den  nDterei 
Kopf  A,  drilcltt  die  Stinueit«  des  Werkrt^ückoa  k>  gegen  die  (einstellbare)  Fflk 
rongileiate  0  und  senkt  lodann  ff  so  weit,  dwu  zuoSchst  eine  mftnige  Einbie 
rang  stottfindct  iFig.  :>&),  welche,  weil  die  WaleenkOpi'e  da«  Werkstflek  duni 
R«ibusg  mitnehmen,  auf  den  ganzen  Umfang  de*  Randes  des  OeflUMt  oder  da 
BäebsB  w  sich  emtreckt.  Ea  wird  dann  »chrittweiic  der  obere  Kopf  tiefer  geeenkt 
to  daie  ecUioBBUcb  die  durch  Fig.  58a  diugoatcllto  Qucncbuitisgeatalt  entrtahj 
Man  achiebt  nunmehr  den  Dmbtring  ein  und  vf-rwendct  anden  gestaltete  Wal 
seakOpfe  A  und  B,  Fig.  5ft  und  dO,  mit  Hilfe  welcher  es  unier  Benotzniq 
der  l<ühruoeBl«tate  C  in  mm  den  Figuren  leicht  eniclitlieber  Weise  bald  ge 
liegt,  den  Blechrand  «um  Tdlligen  EinaohliBwen  des  Drahtringe«  2u  swingn. 


ide  Vunchiebung  d.  UoUuten  Tf il«,  beb.  rm^oBtalUoB  i.  Blacbi.    2dl 


Andere,  aber  Shnlicho  Arbeitsweisen,  bezvr.  MoscfaiaeQ  sind  in  den 
QtMllea 'J  beecbrieben.  £4  sei  noch  bemerkt,  dass  man  aot'  gleichem 
Wege  ofl  breite  and  reich  gegliederte  Qesimse  ans  Blech  orEeugi,  also 
Arbeit«Q  Terrichtat,  welche  sonst  dem   Drücken  vorbehalten  sind. 

In  noch  weiterem  Umfange  wird  das  Treiben  und  Kumpeln  durch 
du  Stanzen  (I,  296)  ersetzt,  jene«  Verfahren,  durch  welches  gfimtlicbe 
umrageetaltende  Teile  des  Bleches  gameinsam  in  eine  Zwangslage  gebracht 
«erdea  and,  teilweise  durch  Strecken,  teilweise  durch  Slanchen  dem 
huseren  Zwange  bleibend  nachgeben.  *) 

Biae  Stuue  besteht  in  der  R«j{el  ans  Eiien,  weloheB  auf  seiner  einen, 
lachen  Seite  mit  aufgeachwetsstem  und  gehärtetem  Stahle  ao  diele  b«legt  irt, 
^  daa  dk  hier  eingegrabene  Vortiefuuff  dan  Ei«en  nicht  erreicht.  Kiue  ganz 
ÜUne  SUini«  wQrde  in  den  meisten  Fällen  zu  w«ich,  eine  gtiaz  it&hleme  zu 
•pt^tt,  daher  dem  Zvrapringen  htäm  Gebrauche  zu  Ruhi  auBgeeetzt  (oft  aucJi 
n  kustspielig]  win.  Doch  inacbt  man  namcottich  klnine  Stnnxan  üit^n  ganK 
IM  Statu:  «owie  man  dagegen  edt  Beorbeitniig  sehr  wmcher  und  at>hr  dünner 
Blnch«,  oder  wenn  verstilhlw  ätanien  der  Or{(nt»  wegen  lu  teuer  sein  worden, 
»uch  mit  Stanzen  ans  Guueinen,  geschmiedetem  Eiflen,  Ueuiag,  ßronze,  Kupfer, 
Zinn  Oller  Blei,  zuweilen  sogar  vqu  llolz.  sieb  bqrnflgt. 

Ein  tehr  geeigneter  Stoff  m  Stanzen  fflr  Goldarbeitcr  u.  a.  w.  ist  Kitnonen- 
neUU  ^.  84),  oder  eine  Miichung  au»  i  Teilen  Kupfer  und  1  Teil  Zinn.  Growe 
Stuwa  gana  biernos  zu  verfertigen,  ist  jedoch  nicht  r&tlich,  weil  sie  unter  den 
"Dn  Anspr&gen  erforderlichen  heftigen  Stössen  nach  und  nach  sich  xusammen- 
Ouck«a:  daher  verdient  der  Vorschlag  Üeachtung,  nichts  weiter  ah  eine  Schale 
^0  ttva  S  «m  Dicke  au»  Kanonen uietaü  durch  Gum  nach  einem  Gipemodella 
^^nutsllen,  deren  Vertiefung  durch  AusEchluifen,  Graben  u.  s.  w.  gcb<(rig  zu 
'jUeoden,  dann  auf  ihre  Au«en»oite  einen  Block  OuB<eisen  Htifxugiäs«en,  wel- 
™«  dem  Ganzen  den  nötigen  Körper  und  die  erforderliclifl  Widerstandafllhjg- 
**^  'trlnht.  Wenn  man  da«  EiHen  nicht  xu  heim  aui'm'ieset,  kommit  von  dem 
^Uanntuetalle  nur  die  ftaBaerste  Lage  zum  Schmolicn:  falls  infolge  des  Sohwln- 
"0*  die  heidun  Metall«  nicht  ganz  fest  aueinandor  hünj^en,  to  tritt  dieser  Zu- 
■Uiaenhang  heim  Gebrauche  «ehr  bald  ein.  -  Stanzen  aua  Zink  (mtmittelbar 
yf  eis  Modelt  des  GegenstAlidea  goguaeun^  finden  Anwendung  zum  Stansea 
^  Zinkblechs. 

Ao  ßrflcse  «ind  die  Stanzen  ausaerordentlioh  Tersohicden,  indem  die  Kam- 
^(^Itigkeit  der  mttteb  solcher  Werkzeug»  darzuetellcndea  Arbeiten  ungeheuer 
^^  m.  Em  gicbt,  xum  Prcs^ßn  kleiner  Be«ta.ndteile  von  Schmuckwaren  u.  h-  w., 
^™|>U,  deren  Fl&che  nur  einige  Cjuadrat-Centimeter  mieit,  und  andere,  durch 
*''*  Abitnf uagen ,  bia  zu  einer  Gr&ase  ron  SO  trn  und  mehr  im  Durchmeeser, 
*atDii  Kbalenarlige  Giflsire  und  llhnliehe  Stücke  verfertigt  werden.  Ks  ist 
'''«ttrcnt&ndlich,  dtut»  ingenanute  untericbniltene  GesUiteu  nicht  mittels 
wSiuitQ  tu  erzeugen  sind,  nchon  weil  »in  nach  vollxcu>ener  Gestaltung  nicht 
'^  <l*r  Sfabose  XU  «ntrerai^n  «rän  wilTdeig.  Endewen  giebt  ea  Kunstgriffe  (x.  B. 
'"*  dor  Verfertigung  der  Met.a11patronen),  welche  in  besonderen  ^lao  auch 
*)knchBtttene  Gestalten  zu  erxiju>;en  geatutttru.  Olegenstfinde,  welche  «ich  nicht 
ij^Suuei  iD  einer  Staute  verfertigen  lasten,  presst  man  in  zwei  oder  mehreren 
die  nachher  zuwmmengelStet  werden. 

tansen  erfordert  im  allgemeinen  zwei,  genau  miteinander  im  Ein- 

stehende  Werkzeuge,   welch«  das  umzugestaltende  Illech  zwischen 

Debmeo.     Da  dieselben  gewi^bulich  ia  senkrechter  HicLlDug  eioandor 

ifolhtti  werden,   so  nennt  man  das  untere  die  ünterstanze  oder  die 

D.  p.  J.  1884,  3«l,  800  m.  Abb.;    läS6,  2(11.  361  m.  Abb.;    1888,  369, 
n.  Abb. 
■)  Praefatl.  Technolug.  Enovkl.  1830.  Bd.  2,  S.  295  m   Abb. 
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Mat«r,    da»   andere  di«  Cbsrstaitite    oder    aaeh   wohl   deo   Stempel; 
leUtM«r  Name  kommt  jedoch  aar  vor,  tvenn  die  ObersUnze  sehr  eiafacb 
^staltet  nnd  m  bedentender  Vertiefnng  des  Bleche«  dient,  aUo  die  Ma 
eine  entsprechende  Vertiefung  hesitzt 

Dae  genaue  loeioanderpiuMQ  der  Staazea  kann  io  verbSItiiisinftaBig  voni^ 
Ptitlen  duiKh  AmarboitaiiK  ae»  Stempob  mittel«  der  Feile,  det  Qrabätieheü  odi 
auf  der  BrehUank  em'icht  werden:  »Sralich  dann,  vüdd  die  Goätalt  der  Ver-' 
tiefuDg  in  der  Stiinu.-  sehr  «infHcb  ixt:  aNdiuin  geht  e«  an,  beide  TeQe  am 
Stahl  KQ  machen  nnd  ta  hlLrten  (mit  Kacblatsen  rar  eelhen  Farbe).  In  allen 
Qbnffen  mieo  moss  der  Stempel  mittels  der  Stann  mbet,  oder  dieie  mitteU 
jenei,  gebildet  (wenigaten«  sum  T«äl}  werden,  in  welchBr  VorAiiuetiuns  man 
genOti^  ist,  eins  von  beiden  aus  weicherem  Stoff  munferti^^eD.  GewfiiiDÜco  wird 
eine  der  Stanien  graviert  und  in  die  Vcrtiofang  deracltien  da»  weichere  Aletu!), 
woraus  die  GegeBBtanie  bestehen  «oll,  eingegonen,  dugedrOckt  oder  etnge- 
itchlageri.  So  macht  man  zu  verttahlten  oder  ganz  eiaeroen  Statuten  kupferne, 
mx  fcniifemen,  mesongoncn  und  zinkenen  Stansen  ainnonte  oder  hleienie  Oegen- 
etansen.  Oft  aber  sieht  man  ex  vor,  die  ent»  Slunte  erhaben  tu  arbeiten  and 
damit  die  andere  ßtante  %a  Terferügen,  ein  Verfahren,  welches  «ich  beeonders 
rUr  hoho  Gestalten  empfiehlt,  wvUhr  meiat  leichter  vrhaben  aU  Terüeft  zu  gra- 
Tieren  sind.  Nach  dieier  Wette  werden  z.  B  fiher  metringene  Stern [m^I  rinneroe, 
auch  bleierne  Stansen  ge^oasen,  odfr  gehlrtete  stählerne  Stempel  in  -weichi'm 
Stahle  (welcher  dann,  oBtigenfalU  geh^^rig  nachgegraben,  die  Stanze  bildet)  ver- 
tieft abgedruckt. 

Die  richtige  gegenseitige  Lage  der  Stanzen  wird  zDweilen  durch  Augen» 
moas  und  demn&CMt  durch  die  Stanzen  8elb<.t  gewonnen,  zuweilen  Terhindet 
man  beide  Stanaen  dureb  ein  (Jeleuk,  lotitt  wird  die  Unt«r«tao»;  am  M: 
gestell  befestigt  und  die  Oberatantc  au  demielben  in  irgend  einer  _ 
WeiM  gefQhrt  Den  erfordarlicben  Druck  bringt  inao  —  iielten  —  durch' 
frm  geschwungenen  ZuHcblaghammer  {3.  204),  in  dur  Regel  dnrch  einen  Gl 
hommer  (S.  303)  oder  dureb  eäae  Schraobee-,  Kniehebel-  oder  WiuMrdruck 
hervor.  Von  den  Qleisb&mmeni  und,  da  es  sich  um  eine  geringe  Schi 
handelt,  dii^enigen  besonden  beliebt^  bei  welchen  der  Bftr  durch  ein  Bai 
hoben  wird  (da«  sogesnnute  Fnllwerk)  und  dann  frei  herabflUlt. 

Zur  völligen  AuDhildung  eine»  Arlreitst&cke«  sind,  wenn  die  Slanxe  etwas 
Uef  ist,  oft  8,  4  bis  10  und  selbst  noch  mciir  Schläge  erforderlich;  nnd  wenn 
nnter  der  Arbeit  das  Blech  *o  «teif  unil  hart  wird,  dMu  man  «in  BeineD  des- 
selben bofflrchten  muis,  so  wird  es  auagcglUht,  bevor  man  die  Bearbeitung 
water  treibt.  Trotidem  wOrde  in  Stanzen,  welcbu  ziemlich  scbarfrandige  Her- 
Torragnngen  enthalten,  die  Entrtehoag  von  Rjfsen  onvenneidticb  »«'in,  wenn 
man  äcb  nicht  de»  Eunilgriffee  bediente,  viele  (ffftera  3  bis  8  Dutxend)  Blech* 
Scheiben  Dl>ereinandcr  swiachen  die  StJinzen  ru  legen  und  eine  ObemtariKe 
iBwenden,  deren  Krfafihungen  und  Vertiefungen  viel  Sucher  ^seichten  sind 
die  Cbcreinjitiaimung  mit  der  Unterstante  erfordern  würde.')  Unter  dieoen 
Ht&ndcn  bildet  aieh  das  anterste  Blech  Tollkonimcn  nach  der  GeirtaH.  der  ~ 
au«;  jukIcn  folgende  deirto  unToIlkommener,  Je  wmter  oben  in  der  Reihe  es 
Platz  hat;  das  o1>er«te  am  unvollkommensten,  wbü  es  nur  die  Kindrflck'>  der 
Obentan«)  empfängt  Wini  nun  mich  jedem  Schlage  des  FVUwerkes  das  nniin«! 
Bleeh  heraaagenommen  nnd  dafnr  gan«  ol>«u  ein  nenf«  (noch  gane  Baches) 
gelegt,  »0  rBokt  jedes  StSuk  nach  und  nach  bis  xnr  nnmittel^ren  RerOhm 
mit  der  Unterttanxe  vor  nnd  durclilluft  dabei  all«  Stufen  der  Auibittlung,  i 
dem  es  den  unbedeutenden  Sprong  von  einer  Stufe  nr  nächstfolgenden  nh 
Gefahr  einer  BescbädiEung  erti&^t.  Mithin  wird  auf  Jeden  «Schlag  tin  Stfl 
fertig,  obfchon  jedes  htflcK  so  nel  Schläge  empfängt,  als  Bleche  aufemand- 
liegen.  Schliessucb  wird  dann  jedea  SlCck  einzeln  zwischen  der  Untcivl&nce 
nnd  einer  genau  zu  derselben  pai«enden  Gegc^niitHnie  )>eaTbeitet,  um  div  Aa^ 
bildung  mit  grtatar  Schürf«  za  Tollenden. 

>)  Boltzapffel,  Toming  and  meoh.  man.    Bd.  I,  409. 
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Arbeititack«  von  «in«r  ad  Bicb  oder  waigstviu  in  Tcrhftltou  «im  Ihuch- 
naner  «ehr  bettäcfatlichen  Tiefe  (wie  Schalen  and  »ndere  Gef)l«M,  Finger- 
b4to  B.  t.  w.)  werden  in  fllof,  Mchi  odet  noch  raefar  aufeinuncler  folgenden 
Bto&ien  bearb«itet,  von  welchem  jtdc  epftter  angewendete  tiri'er  ist,  ilU  die  ror- 
bcrgvfaaodci  zuwcaleo  wiederholt  uiaa  diu  BcarbeituDg  eiutgemal  in  deraolben 
Bteaie  mit  renebiedenen  Slempelo,  toh  welchen  jbdcr  folgende  tiefer  eindringt, 
•Ij  nia  Vorginger. 

Du  KUmpoln  dickerer  Kieenbleche  kann  in  gleicher  Weise,  vrie 
•mImd  bMchrieben,  geschehen.  *)  Man  bedient  sich  indeasea,  sobald  der 
bentutellBode  Rand  trommelförnii^  and  der  Boden  ün  wesentlioben  eben 
werden  «oll,  mcistons  des  folgenden  VerfabroDs.'l  Das  in  entsprechender 
QrOsae  zngesdinittene ,  rotwarme  Blech  wird  zwücben  xwei  Platten  B 
tmd  C,  Hg.  Gl,  geklemmt  nnd  mittels  dieser  dnrch  einen  ringförmigen 


-€- 


a 


n«.  ai. 


Triebt«r  A  gepresst,  bezw.  dieser  den  Befestigno^splattcn  B  nnd  C  ent- 

gagea  bewegt.     Wegen  der  Torhilltoiem&ssig  geringen  nreite  des  nmzu- 

gestaltendedD  Randes   werden   die  sich  etwa  bildenden  Feiten   doreh  die 

Vmr«Dguag  d«i  Rtngei  A,  welche  , 

nriieben    sieb    nnd    dem   Rande 

iar  Platte  C  aar  fllr  die  glatte 
'Bleefadicke   Raam   Insst,    wieder 

beMÜtgL 

B«ä  gTpMcrer  Randbreito,  ge- 
rjlBgerer  BLeehdicke  und  wenn 
'latirtem    im    oaerwBrmteo    Zu- 

flande    remrbeitet    wenlen    soU, 

wird  die  Faltenbildoog  dadurch 

ratbUtet,  daa  da»  Blech  auf  den 

Biag  (Ziehring)  (crAftig  nieder-  t 

^^edrflekt  wird.*)  "■•  "■ 

Vig.  S3  lOMt  die  tetrefTende  Anordnung  im  Schnitt  erkeenra.    A  beaeiebnet 
I  Ring,    Denelbe  irt  oben  mit  einer  ringiom  laofenden  Kante  TBrtefaen,  deren 


;a 


^-1 


1  a  p.  J.  1972,  e08,  210  m.  Abb.;    18S7,  SU,  481  m.  Abb.;    I88S,  96». 
24S  tu.  Abb. 

■I  D.  p.  J.  irrt.  £00,  840  nu  Abb.;   1880,  38&.  23  m.  Abb. 
R«TD*  induBtr,  Sr^t.   ISSI,  S.  &h8  ra.  Abb. 

')  D.  p.  J.  ItTs.  229.  118  ID.  Abb.;    1880,  SSO,  291  m.  Abb..  337,  8S9; 
]M8,  S«9.  !&!>  m.  Abb^    lt«6.  30»,  2ST  m.  Abb.,  437  m.  Abb. 
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lichter' Diirchmeuer  genau  mit  dem  OiuierB  Dorctuneiser  de*  rfllirenfSrinigeii 
Btempfll«  B  übereiastimmt.  Legt  man  nao  das  Bleeh  auf  din«n  Rand.  wUtx«nd 
dm-  StfliDptfl  B  in  oiai^er  GntMrnung  «ich  tieBndet,  lo  «ehoeidet  leUberer  bd 
eeinem  Niederlande  eine  Scheibe  »u»  dem  Blecb.  Dies»  drilckt  sodann  der 
Stempel  ß  fest  ifegen  den  Bin^f  A.  Sodann  tritt  ein  Stempel  C  in  Tbltigkeit, 
welcher  im  Stempel  B  stockt.  Er  wird  Ro  krflftig  niederi^drflckc,  diwii  nicht 
allein  du  Blech  ihm  folffeu,  sondern  auch  ein  Stempel  V,  welchen  eine  kräf- 
tig Peder  gegeo  daa  Dlech  drUckt,  atu  dimes  zu  stützen.  Ausweichen  maas. 
Dus  Blech  erhillt  hierdurch  die  in  Fig.  62  [mnktiert  gezeichnete  Qiierechnittag»- 
ttalt.  Zuweilen  l^nt  man  den  QegenHtem[tDl  D  fehlen,  zuweilen  benutzt  ouui 
ihn  —  ao-iser  wie  Torhin  angegeben  —  zum  Äoawürfun  daa  gestanzten  Werk- 
fltSckee,  sowellen  ttU  Gäueniitjinz-;  zu  dem  Stempel  C,  deaiea  Unten&ftchw  daun 
flo  abgebildet  ist,  duB  Figoren,  Inschriften  oder  dergleiehen  in  den  Boden  der 
Büahee  betw.  dea  BHohiendeckels  gestanzt  werden. 

Soll  da«  Auftiefen  ohne  bedeutende  Streckang  nnd  VcrdOnnung,  nl«o  durch 
Aofbiegen  dea  Kandes  der  Scheiben  ffeaeheheit,  m  letzt  diei  (um  ^teabildung 
xa  Tärmcid&n)  voraua,  da»»  di«  Bearbeitung  io  mehreren  (3  bLi  10  oder  noch 
mehr)  aufeinander  folgenden  Hingen  schrittweise  goachebe.  Diese  Ringä  nehmen 
in  d«r  Reihenfolge  nn  DuruhmeMer  ab,  wie  die  darin  arbeitenden  StempeL  In 
dem  ersteo  RJng«  wird  ein  sehr  achmaler  Rand  aufgebogen,  der  sich  eben  wegen 
«einer  geringen  Breite  leicht  gan«  Hchlicht  darttellen  laut;  jeder  folgende 
(kleinere)  TlJng  biegt  wieder  den  ituasen)ten  Ring  de«  Bodens  xum  Rinde  auf 
und  verlängert  oder  erhebt  itomit  den  leUterea.  Auf  solche  Weise  werden 
knpfeme  und  eiserne  OeflUse  rerfitrtigt;  ebenso  Rohren  (S.  249).  Terncr,  mittels 
einer  durch  ein  Excenter  wirkenden  Pre«$miuiobine,  n.us  runden  Scheiben  von  ge- 
walzten Zinaplatten  die  bekannten  pnpierdOooen  Plaachenkapseln  ^welche 
die  Verpiehung  an  Weinflnschi^n,  den  rapierrersohloss  an  Pomadetiegeln  u.  s.  w. 
enetsen]^);  ee  ist  hierbei  die  Anordnung  getroffen,  das«  die  Kapseln  durch  einen 
beweglichen  Boden  der  Stanr^  wieder  herauftgejir^hoben,  ancb  woht  gar  setbst- 
thlÜg  der  näohstfolgenden  klninern  Mater  eugofahrt  werden.  Draixelin  Matern 
vollenden  die  Kapsel.  —  Auf  gleicher  Grundlage  beruboti  die  Pressen  xarVei^ 
fertigung  der  aus  Kupferblech  von  l>,14  bis  0,3  wm  IMcke  gemachten  ZOsd* 
hütchen;  jedoch  wird  hier  Bcboo  durch  drei  Mat«rn,  ja  durch  «ine  einngei 
das  Ziel  erreicht.  Am  einfuchsten  ist  die  Hent«tliin|?  der  gospftitenen  Zünd- 
hdtchen,  welche  in  ihrer  trommelfOrmigen  Vp''aQd  viei  oder  secbs  nir  Achse 
gleichlaufende,  vom  Rande  bis  lum  Boden  sich  erstreckende  feine  Spalte  haben. 
I>aM  Blech  wird  hierzu  nicht  aU  Scheibe,  sondern  als  Kreuz  oder  sechsstrabligcr 
Stern  [mit  breiten  lapptnrilrniigen  f^lrahlenl  auNgeNchnitten,  dea  der  Stempel 
oder  Di^m  durch  üin  rundea  Loch  Hr.hiebt,  wobei  diL>  Lappen  sich  aofbiegen 
und  dicht  iiiifiiiander  scbliessen.  Gestreifte  ZUndhütclen  erfordern  eine  ent- 
sprechend feingt^farcbte  Mater.  Die  jetzt  gebrAachliobenZündhlltehenmaachiiMa 
•eiricbten  in  unmittiBl barer  Aufeioand erfolge  das  Auiscbneiden  der  runden 
Scheibchen  (oder  der  Sterne)  aus  dem  ditunen  K LtpfcrblcetLstreLfeD  und  das  Anf- 
tiefeo  mitteU  Dom  und  ringförmiger  Mater:   eine  solche  Uasobioe  macht  b«i 

i'f^der  Umdrehung  ihrer  Schwung raduchsc  3  oder  4  Hiitcben  (da  Schneidatempd, 
later  und  Dorn  doppelt  oder  vierfach  vorhiindea  sind)  und  in  t  Minute  gcgtt 
20O  Umdrebungen,   aUo  an  4O0  oder  800  üiltchen. 

Bringt  maa  Staute  und  Qegonatanze  auf  den  Crnntn^ti  zweier  ein- 
ander gegenQberliegendea  Waixen,  hezw.  Hollen  an,  so  ßndet  das  Stanieii 
statt,  indem  dos  belreffendo  Blech  zwiäclien  den  Walzen  durch  dio8B  fort- 
bewegt, also  ein  nnd  diesettie  GestAltung  wiederholt  auf  dem  Blech  ber- 
vorgebracht  wird.  Es  dient  dieses  Verfahren  bauptotohlich  zur  £rzeagung 
der  Verzierungen  auf  Ifingeren  Streifen,  Gesimseu  u.  s.  w. 

Man  bildet  die  eine  Walze  (eui  oa  diu  (irhabcniu  oder  diu  vertjefto)  daieh 
Grabstichel  oder  durch  Rändeln  auf  der  Drehbank,  hfirtet  sie  und  dr&ckt  st« 


>)  D.  p.  J.  1839,  74,  9S;   18&7,  144,  H  n.  Abb. 


wiÜK«,  wplchc  noch  weich  i\t  ond  Auch  nicM  i^ehSrtpt  wird  (Qft«n 
nar  niu  ^pfer  l>int«Mt.  ilndtircb  »b,  dimt  man  beide,  in  dem  Gi'etelle  di-s  WuU* 
'werkci  (t«rk  nufeinander  ({«preeat,  in  Umlauf  eettt.  Nur  die  eioe  Wall:«  wird 
dabei  rnngedrebt;  die  nndei-c  folfft  von  reibet  «Inrcb  den  Eingriff  der  Krbaben- 
Aeltoo  becw.  Vertiefunge».  Mancnerlei  AbweichnoeeL  im  Bau  der  Uaacfaioe  er- 
BVIIm  Üeh  a1*  nfitift,  Trenn  dici>cll>c  in  grosserem  Haaastabe  mr  üetrtaltung  mehr 
oder  weniger  atorbor  uod  breiter  Ble^hatieifoD  UQBgefCbrt  wird  IGesimswals- 
wrli,  Siekenniaurbine),  Die  meist  nur  kunten —  M:heiVj«nfriniiig«n  —  W»l- 
■en  hriaat  aan  gern  an  den  Enden  ihrur  Acbaen  an,  teils  um  du  Einbringeti 
jdai  BlecMi  an  erlvichtem,  teiU  um  <ti);  Wftlnrn  Helbttt.  gegen  ander«  {mit  T«r> 
enrr  ZHi^nong)  answecbaeln  m  ktlnnen. 

Solche  WaUwerke')  füid«»  bei  Eneugnng  der  Gold-,  Silber-,  Bronze- 
fittieiten  Waren  auigedebnt«  Anwendung.  Ans  dünnem  Bleche  oval  ge- 
iB  Armbftnder  werden  ebenfalls  auf  Toratebende  Weise  mit  VeraerungCD 
lea;  die  erheben  gratierte  Walze  itt  von  StabI,  die  vortiefte  Gegen* 
walw  nin  Euerer;  da  die  ent«re  eine  ovale  GentiUt  bat,  so  wird  cur  Sicherung 
de«  reg«] tnlU* igen  l'ünjiriffeii  eine  Art  Venabnnng  am  Rande  beider  Walken  an- 
{«btaurt,  bestehend  uus  spitzen  Zäbncn  »uf  der  StablwuJse,  welche  rieh  ent- 
d«  Vertiefungen  in  der  Kupferwslze  gebildet  haben. 

Bei  tDUtcbeo  der  hier  angeführten  Stanitarbeiten,  iiubesoudere  dea* 

ifea,  welrlic  ctn  lelibaftcres  Gleiten  des  Bleches  OQ  den  Btanzflttcbfls, 

'.im  Bing  bedingen,  üncbt  man  die  Arbeit  äurcb  geeignet«  Schmier* 

ohtcl  EQ  fSrdem.  Es  kommea  hierfür  die  gewlthnlicbea  FettscluDierei]Q.B.w., 

weie  m«t*lli«che  CbenUge  (VerktipferoDg,  Veiiinkung,  Veninoung,  Ver- 

bbiitDjt)  in  Frage. 

B.  Beubeitony  Btsbf&rmiger^  Gebtldo, 

An  diesem  Orte  Hillt  die  Ueftrbvitung  oben  genuint«r  Gestalten  dttrch 
^HiViabheben«  welche  betonders  abgehandelt  tverden  wird,  hinweg,  so  dasB 
itr  twtt  klune  Gruppen  der  Arbeitsverfahren  tu  erörtern  sind,  natnlicb 
^  AbkOrien  bezw.  Abschneiden  und  dae  Biegen. 


K 


1.   Abkflrzen. 


AbkOrzvD  dtinnerer  DrSlite  dient  vielfach  die  Kneipzange') 
"f  3(4),  d.  h.  eine  i^ange,  deren  EDgeftchKrfte  ManlfiJlcben  den  Prabt 
"^w  sich  nebtuen  und  je  zur  HAlfte  eindringen. 

Ca  den  Schneiden  die  nötige  Dnueibaftigkcit  zu  geben,  so  du»  sie  weder 
*  l*iaht  aaibrecben,  noch  Einiirtlcke  annehmen,  mfiwen  sie  aaa  «ehr  gutem 
«'•U*  bettebea,  gehlrtet  und  nur  w«iiff  nachgelassen  idu.  An  gro«ea  Zangen 
^^  «um  die  Schneid<.-n  von  beiden  St-iten  lu,  uml  git-bt  ihnen  tincn  nicht 
■1  ifitMD  Winkel  {&Q  bis  B0°),  damit  lie  Festigkeit  genu);  bfhallcn:  kleine 
J^Wi  sind  nur  von  unten  oder  innen  her  und  mit  spitien-m  Winkel  (40  bi» 
*>  fugftchirff ,  duinit  tii?  *charf  und  mewerartig  werden.  Die  Stsblbacken, 
*^ciB  die  beiden  Srhrri<len  enthalten,  richtet  man  zuweilen  mm  Auawecbaeln 
■■•  |i«l)t  »och  den  Oriffm  ein«  solche  Form,  dau  div  Schneid vu  awcb  bei  gan« 
C^mfuener  Zange  rifib  nicht  Wrnhren. 

Da  Drabi,  den  m^iu  ubkneint,  mmw  winkelrucbt  gegen  die  £efaneideD  ge- 
sffrdm,  wttl  jeder  schiefe  l>rndc  den  Schneiden  G^nhr  bringt  nnd  lei»t 

.:;.  EncjU.  1880.  Bd.  2,  S.  BIS  m.  Abb.;    I63S.  Bd.  i. 

:.  7,  S.  Ufi  m.  Abb. 
lii.itrji(jlt(.:.  .Urning  aud  meeb.  mau,   Bd.  2,  S.  904  m.  Abb. 
I.  d.  V    d.  1.  Mll,  B.  &2b  m.  Abb. 


m 


UL  AWkaitt. 


Soh&iten  in  deo«elb(>n   ««rsulAsat.     Qewfibnüch   Ul  das  H»ul  tn  b<9id«a 
mit  aoluiial  aiuUafeadon  TerlllDgwungen  rereeben,  wodurch  e«  mSglicb  whid^ 
4i«  Zuge  Wieb  io  tolchen  engen  BftniD«n   der  ÄibeitatOolte  xo  g«bmnd>«i, 
WO  die  aftnM  Breit«  d«  Werksenge«  nicht  Zogmag  finden  kann.     UaaelnBBil 
[•tthoo  die  Schneiden  nicht  rechtwinklig  aondern  schier  gema  die  Oritfe  oder 
igftnz  an  d«r  S«ite,  in  vel.:hem  letcteren  fal)e  die  Zange  xugleich  «Js  Bidus&ngc 
[Torgflriditat  zu  »ein  pflegt.    Wenn  die  Enti|naa^  iuiBBltmd  oder  eabi  oft  ge- 
braucht werden  mam,  ist  es  ftngeiD«weo,  sie  gt«ioh  änvr  Stookschere  in  eiow 
Holtklotne  oder  auf  dem  Werktische  xa  befeatigen,  za  wJ^Ichem  Zwacke  der  dne 
Sohenkel  gebogen  und  tum  Einatecken  in  du  IIolz  zugeepitat  wird,  wftbmtd 
[4er  andere  gerade  bleibt  und  Kotn  l)«qtieniAren  AnfoMen  mit  einem  bSiKrneB 
Hafte  versehen  weiden  ksnn.    Sind  viele  DrahtaUlcke  von  ganz  gleicher  lAoge 
abznknfipen,  so  kann  die*  durch  üine  Von-ichtong  innerbaJb  der  Sehneide  er 
reicht  werden,  welch«  diu  Einitchieben  dw  Drsbtee  nor  in  diieer  lAoge  geitettlL 
Da  die  Sehneidwinkcl  der  Zange  wenigstens  40  oder  SO*  messen,  so  treiben 
[aie  dorch  Keilwirkong  die  Teile  des  zwifchen  ihnen  genreeiten  Drahtes  in  der 
l  Ungenrichtung  auseiDander,  wobei  Hcbon  vor  dem  gftoKticht'n  Durchdringen  die 
i- Trennung  durch  Abreissen  »rfulgt.   D&fatT  rieht  man  im  DurchnwEer  der  Treo* 
nungsflacbe  eineu    feinen  Streif,   an  dem   dies<>e  Abreiseen  erfolgt  ixt   und  du 
deabalb  nicht  glänzend  wie  der  übrige  Teil  der  Fl&cfae,  sondern  matt,  ftnnaadif 
erscheint     Diefi-r  Vorgang  trägt  lur  Schonung  der  Scbneidva   bei,   welche  m 
Ängenblicke  der  Trennung  noch  eine  dflnne  Schicht  Metall  zn-iocht^n  «ich  hRhea, 
daher  nicht  mit  voller  Qewalt  de«  angewendeten  l>rDckae  aufeinander  sttws. 
l  brigvos  xeigeii   die  Scbnitttlftchen   in  ihrer    doppelt   abgedachten  Onlatt  de* 
Abdruck  Ton  der  KeilgeetaJC  der  Schneident  und  Zangen,  deren  Sahneiden  aw 
von  inneu  her  schr&g  angeacbärft  sind,  machen  hier  eine  dop]>elt-ccbiftge.  &asMi> 
lieb  hingegen  eine  ebene  Schnittä&ehc:    dies  ist  wohl  zu  beachten,  wenn  m 
an  einem  abgeknippenen  DrabtetQoke  eine  gerade  Eodffikb«  wünscht. 

Dickere  DrSbte  'and  andere  Stftbe  werden  —  sofern  man  sich  nie 
des  Kreuzmei&sels,  der  SHge  oder  anderer  siianabhebenden  Werkxenge 
-dienen  will  —  mitteb  der  Schere  abgekSrEt,  auch  wohl  abgebrocbeo. 

Uio  Schere  fUr  Drahi,  WinkcleiKüu  a.  s.  w.  nntcrecheidet  sich  tos 
derjenigen  für  Blech  (S.  260)  dadurch,  dass  die  SduiiitllLnge  knn  ist 
und  deshalb  enuöglicbt  wird,  das  eine  ScherbUtt  dem  andMren  pigta- 
über  an  beiden  Seiten  des  Werkstücks  sich  anlegen  zn  lassen  und  dus 
der  Verlauf  der  Scherblattkante  sich  nach  der  Qoerscfauittsgestalt  dsi 
WerkstQckee  richtend  nicht  geradlinig  ist. 

Fig.  ft3  «teilt  die  Scberbl&tter  a  und  6  einer  Winkeleieensehero  dar. 
Das  bewegliche  Scherblatt  b  ist  mit  zwei  Bervorragannen  behaftet.  wHche  Itnb 
und  rechts  vom  Werkstflelc  so  tief  herabreiciten.  daa 
tue  auch  in  der  hAciiitten  Stellung  des  er«t€ren  bintv 
dem  festen  Sclii-rblutt  a  bleiben.  ScherbUttcr  fllr 
runde  Quenchnitte  sind  mit  bttlbninder  Schneidkant« 
verseben,  aber  auch  wohl  mit  kreisrunden  bOchent. 
welche  der  Stftb  möglichst  genau  ausfQIIt,  und  welche 
gegeneinATider  veradioben  werden,  um  die  Quertran* 
nung  XU  bewirken. 

fieberen   f(lr  weniger  rinfoche  Quenchnitt«   b» 

dingen  besondere  Einrichtungen,  um  xu  verboten,  da« 

der  verschieden  grosve  Widerstand  dor  verNcblndeoen 

Dicken   nicht  zu  grosse  Dtngestaltutigen    der  "W'^rfc- 

etOckenden   verunooht,    Z.  B.    fahrt   man  Scheren 

fttr  T-Eisen  in  folgender  Weise  ftutt:   Das  feste  Bcberblatt  nimmt  dra  vollM 

l<}uenohmtt  d«  T-Eisena  auf,   and  swar  eo,  dose  die  Mittelrippe  dm  Ielit«nu 

isaeh  unt«u  gerichtet  ist  fl^oi^iii^br  bewegt  nch^eiu  Scberblntt  wa^ii^recfa^^^^ 


^ 
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Sam  Caiteii  entlang  und  Teruslamt  den  Brach  der  Mittelrippe,  worauf  —  saob- 
I  lifili  doa  ervt«  bewei;liche  Sdierblatt  wieder  zurOokbewef^t  hat  —  ein  xw«i* 
bewfeeliclMH  Scberb1«tt  lieh  Ton  oben  noch  u&t«n  b«vegt  und  durch  Qoer- 

Lnaaaft  des  ii'uuei  die  Arbeit  ?olI«i)det. 

Im  glricbetn  Zwecke,  d.  h.  nm  weit|;ob)*iulerefl  Verdrücken  der  Werkhtflck- 

endflB  IQ  TCThüten,  klemmt  ouia  auch  wohl  dos  WerkstOck  vor  dem  Zcilegea 

öeMelben  diemeit«  und  jenieits  der  Trcnnungvfläche  fest  ein. 

Du  AbkQrzeo  dnrcli  Abbrechen  ist  namentlich  fUr  Kund«ü«n 
gtbrftncblich.  Es  wird  die  demoltcbsii^  Bruch6i,eUe  darcb  SloisBelhtebe 
ItriUlig  vorgezAichnet  (I,  340),  das  Werk^tflck  llnkä  ond  rechts  von  der 
Vonmchntm^  auf  eiserne  KlQtzcben  gelegt,  ein  dritta^  solche«  KlCtzcbeiit 
"«■Icbea  Beinen  PUtz  oben,  mitt«n  auf  der  Vorüeiohnnng  findet,  hinnt- 
gwfllgt  ood  nun  durch  einen  oder  einige  kräftige  UammerschlSge  auf 
letzter««  Ki5ticheB  der  Rrucb  herbeigefllhri. 

Wenn  man  für  Torlicgendru  Zweck,  wie  Torgeeeblagcn  hi,  atatt  des  Ham- 
■wrteblw*  deu  ruhij^  wirkeuden  Druck  einer  Pre««  anwendet,  to  Terbiegen 
oeb  die  Enden,  wulcbe  der  Bruchstelle  nuhe  Ui-ge-n,  in  m  LTbeblicliBm  6tm^ 
4aM  man  aie  gerade  rictiten  moM,  bevor  die  Uundeioeniitücke  %,  B.  der  Drd^ 
\Mtk  fllrergebeo  wwden  können.  Je  pifitslicbor  der  Dmck  eintritt,  um  so  we- 
ttger  iat  Ton  äner  bleibenden  Verbiegung  bu  bemerken.  Da  ein  so  beRiger 
Suü^  die  darcb  Brechen  gt^wonnenvn  StßcVe,  auch  die  Stfitiklßt«:lien  weit 
*«gwirft  und  somit  die  Arbeiter  gefährdet,  eo  ist  bei  AusfClhning  der  in  Rede 
tbobeuden  Arbeit  mit  Qeochick  and  ({rouer  Vorsicht  lu  rerf«breD. 

Tc  xiemlichem  Umfange  wird  dos  ZecscbD«iden  der  Stftl>e  mittel« 
Slgen  lagewendet,  welches  mcb  den  bisher  erürterteii  Verfahren  gegen- 
Bbä  dadurch  empfieblt,  da»  m  die  entstebenden  Enden  fast  gar  nicht 
manstaltet. 

In  den  WaUwerkeu  zenchneidet  mau  die  noch  ^iahenden  Stibe  mittels 
Mdtmi(dei*emer)  Kreiss&gen  in  die  bandeUl) bliebe  LAnse.  Die  betrefllBoden 
äfn  Bsnat  man  wohl  Beis««ägen.  Sie  haben  je  nach  Unutftoden  0,8  bis 
iJJ  m  [lurchmsuer.  drehen  «ich  niinutlich  800  tua  2000  mal  (■ekuitdi.  Um* 
^ny^gtkchirindiffkeit  bis  90,  Ja  »0  in)  und  beansprachen  su  ihrem  Betriebe 
l>t  n  rrerdokrtrie.  Die  Zabnteilung  betr&gt  3  bi«  4  em,  die  ZabnlBckeB- 
twb  1  lü>  ;!  fm,  die  BItttAtirke  8  bin  4  ni«.  um  tn  starke  Brw&rmnng  tu 
^»«1,  llast  man  nicht  lelten  die  SlLge  in  Wasser  waten.  Meistens  lagert  mau 
VI  W•^1U  der  Hei«Jge  in  das  untere  Knde  eines  Pendels,  um  sie  bequem  gegen 
^  ^Vfi^dck  fahren  sa  können.')  Uoerwärmtes  Eisen  wird  mittels  sogenaos- 
Ij^ltilK«»  llU-  Ahuohn.  C.  3J  serl^L 


w 


2.   I)aü  Biegen. 


h  vcrllnUt  bei  stabfSrraigen   üebildeti  gerade  so,    wie  bei   Bleeb, 

aen  ihm  im  noentlichen  gleiche  Kinrichtongen. 

Iwird  saweilvn  das  Werkstück  einseitig  eingespannt,  während  das  andere 
der  l^ncpannrorririitnne  gegenüber  etntüi  OilswechMl  erfuhrt'}  oder  es 
*H  ssf  swei  StWxpunkle  geTe^t.  wfthrend  swbcben  diesen  der  bewegliche  An- 


iWisbr,  SkinvnWch,  Hcfl  19.  Tsf.  6. 
^XettMihr.  iL  Gewcr)>t]eiMver.   mö3,  S.  95  m.  Abb. 

D.  II.  J.  läftä.  ICD.  HC/  m.  Abb. 
1  1  d.  V.  d.  L  XH-:,.  ik  SlO  in.  Abb. 

p   r.    T    idHA    ^iC    V'*   ifl    Abb. 
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grifiniußkt  ticb  beSodet.')  Di«  Richtm&scbinen  IS.  313)  stinunen  gniadtUidieb 
mit  aerertifi«n  Bit^cmaschinpii  Obcrtio.  Es  greifen  auch  wohl  m«hi«rA  bip^ende 
KAfte  ttlcit.'bmti|f  uii.')  Ultiobmfieeige  KtflnimuDfieu  wet\lei)  ftut  imnii-r  durch 
dr«i  Wttlx<-n,  x-wiachen  denen  daa  'Werkvtncl:  sieb  bindorcb  bewegen  tauM. 
gerade  eo,  «rie  bei  den  BlecbbieKemascbitien  iS.  369)  bcrTorgebracbt.^ 


i 


Bei  einigen  der  etabnirmigen  Gebilde  'nt  beßondere  Vorsicht  annc 
wenden,  um  zu  vorbuton,  dass  sich  die  Quer^tliDittsgcstalt  infolge  der 
wtthrend  des  Diegens  auftretenden  Zug*,  bexw.  Drucktpaanosgen  findart; 
es  mögen  hier  einige  der  in  Frage  kommenden  Mittel  angefahrt  werden. 

0.  Ritbreo.  Sie  liiibt-n  naturgemtlfis  die  Neigang,  den  beim  vvrsucbteo  Bi^ 
gen  ftnf  «ie  t-iiiwirkendeD  fluMern  Kräften  dadurch  aattuweicben,  dun  ne  neb 
an  der  BicganjfeHtflllu  mehr  oder  vtiniger  platt  drötkcn.  Nur  sehr  didnrui- 
dige  Röhren  K<!()tatt«n  diu  Biegen  —  ««i  r»  im  rrwärint«n  oder  uDeiwlmilea 
Zustande  —  obne  besondere  Siecernng  gegen  daa  lu^enannt«  ZaramineDklap|<eiL 

L«t  man  die  Röhre  im  der  Stelle,  an  welcher  &ie  Rebogen  werden  nll, 
JB  dne  n&lbnindc,  ibrno  Durcbmester  genau  angcposüte  furcbc,  to  erf%brt  die 
'WanduüR  eioe  StOtzung  wioke)re{:hi  zti  der  BiepuDguebene,  wodurch  in  aeie 
vielen  FG-Ücd  da«  PlatlwcrcICD  in  genügendem  Grade  vcrfaindeit  wird.  7.a  wri- 
icnn  Schonung  der  RfibreugeiitiiU  werden  bei  Walsenbiegcnaechinun  alle  dm 
Wallen  Djit  einer  soleben  fumlie  yerveben.*)  SpitibogenfOrtDige  Bitl«n  babtt 
den  Vorzug  gegenQber  balbruDden,  dasa  in  denselben  Terficbieden  weite  B&lirta 
dia  in  R«uc  gU'bendi.'  Statzung  erfahren  kOnncn. 

Ein  Kweitex  Mitiel  lum  Verbindern  den  Rßbrenabplaltens   beatebt  in  dem 
Au&fÜllen  der  Rnbren.     Hloji  Terwt^ndet  hierfür  —  nanieii tlich   f&r  kalt  xo  bie- 
gende Kopfer-,  TomtiBk-,  Mpfsing  a.  a.  w.  RChri-n  —  den  Treibkitt  |S.  278)  od« 
auch  Ficbtenhnrx  (KolophoniuiuK    Der  AiixfnllimgBjitoff  wird  geeehmolzon  in  di* 
Bohre  gegossen   and   nach  stattgehabter  Biegung  dcrcb  entcprecbeiidea  Erwfir-   , 
inen  wjeder  entfernt-,  er  ist  bildsam  genug,  um  der  Biegung  «u  folgen,  aber  *» 
eteif,  um  eine  wceentlicbe  QuerecbuidsGjidening  tu  gntuttvn.    Sollte  eine  folcb*  | 
eingetreten  »ein,  ko  wurde  die  FQHong  das  RnndbBnitDem  naittela  ein«  bSlc^^  ; 
nen  Hammers  crlelcbti^ni. 

Stillt  einer  solcben  bildsamen  Ausfnllnng  wrd  dir  tli«  gffltanng  der  Röbr**** ' 
winde  biegsame  Dome  voreenchUigeii  worden."}   An  dieser  St<?lle  ist  der  Rflhrci' 
bi«gmB«cbinen  tbautitRficblicli  fQr  biecbeme  RauclirOhr<<n  beHtimmt)  la  gedeafc^^ 
Sie  bilden  anf  dor  bohlon  Seite  drr  Biegung  regelmässige  Pniten,  ao  da«*  d** 
•onst  hier  nCtig  werdende  Staueben  biswegfällt,*) 

b.  Formeiien.  Es  kommen  hier  hauptsächlich  I  °^^  T-Kiten  in  Fr^g^ 
Dm  die  Änderung  des  WinkelK  dieser  Walzciiren  zu  rerWidttm.  bringt  mao  ^ 
den  zum  Bieg^^n  dieuendeii  Walzen  Furchmi  an,  in  welchen  die  Qbn*  die  bol>' 
Kant«  zu  biegender  Teil«  »icher  gegen  Ablenkungen  geechnttt  .«ind.^l  flg.  ** 
«teilt  eine  der  dn-i  Bie^ewahm  dar.  C  bezeichnet  die,  t.  B-  etebeod  gelag«'** 
Welle  der  Walze,  mit  welcher  eine  Scheibe  fejt  verbunden  ist,  welch«  d*" 
gleichen  DurcbmcKser  wie  der  Wulzenkopf  .4  hat.  Letzterer  in  im  der  Welle  *** 
TCrtdiieben,  wird  aber  ~  durch  eine  »oecnannto  Feder  —  g(-rwungen,  an  der«" 
Drehbewegung  teilzunehmen.    In  der  VetlKogeroDg  der  Welle  findet  uch  e>"' 


■]  FDr  S«*iibiihnecb Jenen:  D.  p.  J.  188Q,  262,  S&3  m.  Abb, 

Für  stärkere  Stäbe:  daseibat,  f:.  2&2  m.  Scbitub. 
•)  ?flr  gikrC.pfle  Wellen:  D.  p.  J.  187S.  S29,  31«  m.  Abb. 

Für  Wagenfedern:  D.  p.  J.  1878.  SK,  ST  m.  Abb. 
■)  D.  p.  J.   183ä,  44.  272:    1886,  S«ä.  353  m.  A^b. 

J.  1882,  244,  1«6  m,  Abb. 

.r.  1S75.  218.  4S9:  1876.  'iü,   202  m.  Abb.;  1886,  263,  8S2. 

J.  1874,  211,  2'oä   m.  Abb. 

J  1B82,  249,  .472  m.  Abb. 

Y.  d.  L  1886,  S.  468  m.  Ab) 
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Schraube,  deren  Hutt^m  so  auf  «inen  BQgel  de«  Wülicnkopfes  A  wirlien,  doM 
nun  d«n  zvischvn  diesem  und  der  oben  QrwILhnten  Scheibe  frei  bloibeadco 
Spalt  beliebig  weit  eiDHUUen  kann.  Tn  dieeen 
le^  nch  non  derjenig«  Schenkel  des  tu  biegea- 
den  Winkeleimm  w,  welcher  ia  der  Breite  ge- 
boeea  werden  soll,  «fthrend  der  andere  Schenkel 
eich  flach  aof  den  Uoiratig  de«  Walsenkc^es 
legt.  In  der  Figur  ist  durch  punktiert«  I^en 
aagedentet,  wie  ein  T- Eisen  eu  legen  ist,  wenn 
der  Fttw  deaaelben  in  »einer  Breit«  i^ebogcn  wer- 
den mU, 


Sb 


a 


i^n  rrr: 


n-v 


I 


n«  «4. 


Die  l_-fttrmigen  8ptu)t«D  eiserner  Schiffe 
toQMeii  Dicht  allein  in  ihrer  Ltogeonchtatig 
tön«  eigenartige  Krfimmung  erhalten,  sondern 
dar  Winkel,  welchen  die  ächenkel  derselben 
töwolüisneil,  muss  an  verschiedenen  .Stellen 
im^ftdw  gross  sein.  Man  pSegt,  um  beide 
Ontaltungeo  gleichzeitig  hervorzabriugeD,  auf 
oiner  eieemen,  ebenen  Platte  nach  einer,  den 
L&DgenTerlaof  angebenden  bOUemen  Lehre  eifiemo  KllStzcben  zu  befestigeii. 
wekhe  an  der,  der  T^bre  Eugekehrten  Seite  mit  Jer  Platt«  denjenigen  Winkel 
rimehliBSsea,  welchen  die  Ati»äuuaeiten  des  winkelförmigun  Spautej«  aii  der 
betceffenden  Stelle  haben  üollen,  aodann  das  in  seiner  gansen  Länge  rot- 
glOheod  gemachte  Eisen  mittels  HammerBchlUge  imd  Uebeldracks  einer- 
Miu  gegen  die  ebene  Platte,  andereeita  gegen  die  erwiüjnton  Klötzchen 
ni  drtlok«D.  Nach  dem  Erkalten  findet  dann  noch  ein  Berichtigen  der 
6«>talt  dnrch  Hammerscblnge  statt. 

Es  ist  auch  eine  Maschine  vorgeschlagen,    welche  die  veränderliche 
Vifüikalgr&sse  hervorbringen  soll.') 

Das  Biegen  de«  Drahtes  in  eine  Spiralgestalt  geschieht  gew&bnUcb, 
OtoB  man  die  äpirule  als  Funihe  uuf  einem  entsprechend  gestalteten 
BoltkBrper  anbringt,  des  Draht  mit  einc^m  Ende  an  diesetn  befestigt  und 
*iuak  den  letzteren  dreht,  sodass  sich  dur  Draht  in  die  Forche  logt 
^  im  wesentlichen  deren  Gestalt  annimmt,  wenn  man  den  auflanfen- 
^  [>raht  entsprechend  gespannt  erbSlt.  Wegen  der  Elastioitüt  dea 
^tee  werden  die  KrOmmungsbalbmesser  des  letr^teren  grösser  als  die- 
joigtii  der  Porobe,  so  daes  dem  Abheben  des  Werkstückes  von  der  bül- 
**&!■  Lehre  erhebliche  Scbwißrigkeiten  nicht  entgegenstehen.  Man  hat 
*ise  Uasebine  hergestellt'),   welche   die  obige  Lehre   QberllQssig  macht. 

Die  BMuptbiegung  eneugen  drei  Hollen,  welche  Hbnlicb  wie  die  WaUe» 

*"  Blt>cb bieg cmaech ine   angeordnet  Kind,    deren    gügeniieilige  Lage  man  aber 

^^Ucttid  der   Arbeit    behuf«   Ainli^rti!«    dev   KrUiumungNhalbmeniieni   ändi^it.     An 

[f^  AnitrittMeite  de»  Drabtea  befindet  neb  eine  Platte,  welche  den  ]>nLht  tod 

ebenen  Bahn  «eitwftrte  ablenkt 

C.  Bomrbeitunsen  durob  Spanabbebec  (I,  ^81)). 
Du  einfachste  spanabhebende  Werkzeug  fUr  Metalle  ist  der  Flaob- 
"'"iMel,  reicher  gegliedert  sind  schon  Grabstichel  und  Krenzmeisself 


'I  Z.  d.  V.  d.  1.  1866,  S.  4S3  m.  Schaub. 
')!).  ^  J.  1878.  «2»,  215  m.  Abb. 
^UBungb.riHbcr,  Mvetu.  T*cIui«>logia  tl. 
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ihnen  schmiegen  sieb  iliejeiiig«n  W«rkz«u](«  an,  welcbe  di«  Genat)ig1n>it 
des  Arbeitens  dadurch  erleicbteni ,  daes  sie  eine  weitergehende  FQhrang 
mittels  der  FJKchen,  welche  sie  am  Werk^tQck  hervorbringen,  erfahren 
(Feileu,  Schleifmittel,  Slgen,  Lochbohrer,  Gewindeschneid- 
werktcuge);  als  Aogenannte  WerlcxengmaHrhinen  sind  voll  nnd  ganz 
diejenigen  Einrichtungen  aufzufasseu,  welche  die  gegenseitige  Lage  des 
Werkzeugs  zum  Werkstück  durch  l>«sondcrc  und  vielfach  kraftvolle  Fnh- 
ningeu  bewirken  (Hobel-,  Feil-  and  Stossmascbineu,  ÜrefabaDki 
und  BohrmaBchinen,  FrSs-  nnd  gevrisee  äcbleifmascbinen). 

1.  Wprlizeusrp,  b«zw.  Werkzeugmaschinen  mit  ti'llwelaer 
Fülirun^c  de»  Werkzeugs  durch  da»  Werkstüek. 

a.  MeisBol. 

Derselbe  kommt,  wie  Bcboa  angedeutet,  in  zwei  Arten,  nämlich 
als  Plachmeissel  oder  KaltmeisseL  (I,  383}  und  als  Kreuzmeissel 
(1,  410)  vor,  welche  sink  wuiseiitlich  dadurch  unterscheiden,  dase  erslerec 
(meistens)  nur  miltelf.  einer  Schneidkante  eine  Abtrennmtg  tu  bewirken 
hat  und  diese  6  mm  bis  -iQ  7nin  lang  i&t,  während  der  letztere  ausser 
der  HaupLächncide  noch  zwei  fast  winkelreclit  zu  dieser  liegende  Nebea- 
echuttiden  betsitzt,  die  ihn  befnhigen,  durch  Abheben  eine«  im  Querscbnit 
rechteckigen  Spanes  eine  demcntspreohende  Purofae  zu  bilden.  Die  Haai 
schneide  des  Kreuzmeissels  i»t  höchstens  12  mm  lang,  xuweilen  aber 
niger  als  2  mifi;  sie  ist,  um  das  Klemmen  deä  Werkzeugs  in  der  gebü- 
deteu  Furche  zu  mindern,  jederzeit  gr&Bser,  als  die  Dicke  des  UellMt' 
kürperE  hinter  der  Schneide  betragt.  Man  giebt.  um  dem  KreuzoieiaBaft- 
trotzdem  eine  «nlsprecKende  Steifigkeit  i\i  geben,  dem  Körper  desselben 
eine  ziemlich  t;i-os«e  Breite  winkelrecht  zur  Schneide. 

Gewßbniicb  werden  die  Meibtet  6  bi«  22  rm   lang  und  swar  eftudicb  au< 
Stahl  gemncbt.     Der  vordente  Teil,   welchem  die  8chneidi*  angeschliffen  vb 
ist  tiehftrtet  und  gelb,  rot  oder  salbst  blau  ungclaKüen.    Der  hintere  Teil  t 
der  Stiel  iiiuui  ohne  Härtuug  bleiben,  duiuit  er  durch  die  HammenchlAge , 
welchen  man  den  Meiaael  treibt,  nicht  abspringt. 

Die  (.ientnlt  Ji-ti  .Süelvi  der  Mein«]  ut  vinritnntig  mit  (de«  b«^(iuem«n  Hap- 
tens wegen)  ge^rof^hiHnt>^  Kanten,  aIho  »trnng  genommen  achtkantig.  Sflwn  in 
be^^Sch^licbe^  EDtfemung  von  der  Schneid«  filngt  die  Dick«  ort,  sich  dvrgeatal^ 
SU  Terjfingen,  da«  die  betreffenden  zwei  Seit<-iifiJlclien  des  WerfciengeB  sich  imbrX' 
einem  Winkel  von  15  bis  SO"  uexüiieinouder  Deigen;  die  Schneid«  aber  winJ 
nicht  durch  dan  ZuiammeuLreifeii  dieser  VerjünguDgAflfichen  erxeiigt,  condem 
durch  zwi'i  HchuiAle  Flächen,  welche  unter  einem  grCsiiem  Winket  |i5  bii  70') 
zu  einander  gvneigt  und  durch  Aiwchleifeii  gebildet  sind.  Kommt  mau  beios 
fortgesetilen  Gebrauche  grosser  Meisael  durch  wiedcrhokus  Nachschleifen  su  ssb^ 
iu  des  dickeren  Teil,  ao  uObssh  sie  TOn  neuem  schlank  unig«sofaoii«d«t 
wieder  KehärU-t   wenlen. 

Bei    der  Arbeit  mit   dem  Mei««et  seist  man   d(;nEc1bep  eelirfls  auf 
■chlftf{t  auf  diu  Endp  des  Stielet  mit  dem  Hammer,  wodurch  die  Scbneide  ein- 
dringt und  mehr  oder  weniger  starke  Sp&nfl  ablttst. 

Kine  gewisse  Führung  des  Meiesels  findet  durch  den  Rücken  der  Schnöde    i 
statt  (I,  383);  An  jedoch  das  VorirSTtstreibcn  des  erstarren  mitteis  Bnmmersehllfe 
erfolgt,  so   ist  selbst   der  geechickteste  Arheiti^r    au»er   stände,    mittels   de) 
Meiiaels  eine  ron  Runxeln  Treie  Fltche  su  bilden.    Der  Flachmeissel  dient  des^H 
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Atb  aOatiittiob  aam  BcMitig^n  d<r  lukrt<n  Knut«,  mit  ««Icher  dai  Oaiwiwa 
B  der  R«gvl  bubaftet  ist,  und  zum  ^rcibliohen  Weitemiisbildeo  gwehmiedeter 
VTciV^Qcke,  M>weit  di«  ADWenduDg  der  W>>rkteufiiDMchiD«n  ungeeignet  encheint. 
kei  d«iu  Kr^iucmotMol  kommt  Ais  GUtt«  der  von  uuner  Q&nptschneide  gebU- 

Em  Fliehe  otcbt  in  Frag«.     Mau  benutit  tbo  suu  Abkrouzua  odfr  Ab- 
iren  ertiment  SiScko,  indem  man  mit  Minet  Hilfe  durcb  Abbcben  scbmäler 
Bc  ivruchen  den  absutreonäDdvD  Stack  uad  dorn  Abrig  bleibeadiin  ecbrilt- 
rvm  eine,  beide  »cbeidesde  Farcbe  biUlet. 

b.  6rab*ticbel  (Sticbel.  Zeiger}.*) 

Maa  kuiD  die  Terscbiedeoau  Arten  dieses  WerkxeageB  als  kleine 
leiMel  uneben,  die  »ich  too  d»a  eigentlichen  MeisMln  d&dnrch  nnter- 
ideo.  dftss  sie  ^wenige,  wlteae  Falle  ausgenomineu)  niclil  mit  dem 
mer  getrieben ,  sondern  nur  mit  der  Hand  geführt  werden,  deren 
d«fi  Emdringvu  der  Bcbaeide  und  somit  die  Wegaabma  feiner 
Bptne  bedingt.  Nicht  nar  beim  Kapferstechen  und  beim  Gravierea, 
Oraben  ron  Zeichnatigeu  und  Auf»chrift«n  auf  Metallurbeitea,  fiiid«n  die 
Oimbetiobol  Anwendung,  londem  auch  inm  Ansbitden  der  metalleneu 
8itg«I,  Mdni*Pr&getefnpeI  a.  dgl.;  desgleichen  zar  völligen  Aosarbeitang 
mucher  feiner  ÖOßswaren,  larter  Gold-  and  Silberarbeit«i]  n.  b.  w.  :  Ubor- 
teapt  in  solchen  FSlIen ,  wo  kleine  MetaUteUchen  weg'funehmen  sind , 
dtt€D  mit  anderen  Werhzeuf,'en  nicht  beizukominen  iat. 

Mao  kann  einen  Grabstichel  Uberhftupt  nU  ein  gehilrtetes  sULhlemei« 
^bcbeo  erkl&ren,  welches  an  einem  iseiner  Enden  so  abgeediliflen  ist, 
4bh  tä  üne  kleine  Schneide  oder  eine  Spitze  mit  daran  lieg«iden  Schnei- 
'  >  '  'illt.  Da£  andere  Ende  ist  zugespitst  und  steckt  in  ciuem  runden, 
.i-bimf^rmigen  Hefte,  von  desaen  Umfang  oft  der  untere  Teil  wog- 
gMitOitien  ist,  damit  es  fester  in  der  liand  liege  und  damit  das  Werk- 
iKf  unter  einem  sehr  spitzen  Winkel  gegen  die  zu  bearbeitende  Metoll- 
BlÄe  Aufgelegt  werden  kann,  ohne  dasa  die  Finger,  welche  das  Heft  TOn 
otUo  omfasseo,  der  Bewegung  hinderlich  fallen. 

Dit  Vencbiadetibat  der  Arbeiten,  welcbe  mit  dem  Qrabitiofaol  ausgeführt 
*(Ha,  macht  eine  aewiMe  Manntgfaltigkmt  in  deren  Gettalt  uud  GrOaM  not- 
**>%.  Die  lAoge  der  Grabstichel  betragt  (angerechnet  die  im  Hefte  atedcende 
Aml|  8  bia  10  em;  ihre  Dick«  (welcbe  sich  vom  Hefte  gegen  die  SpitM  oder 
WMlidi  m  allmählich  TermiDdert)  2  bi*  (>  mm;  die  Gestalt  dea  QaerachaittBs 
i'vttwbfeden;  die  ZoMbftrfung  gOKbieht  durch  eine  von  obenber  ongeeohli&ae 
"■rtge  FUebe  (die  Kappe,  da«  Schild);  die  Kante  oder  Flltche,  welche  nach 
"In  gekehrt  iit  und  durcn  Zusammentreffen  mit  der  Kappe  die  Sehaeide  er> 
»tyt.  wird  die  Bahn  genannt. 

I^e  Arten  der  (irabstiehel  sind  in  folgender  Übersicht  eusauimengesteUt: 

Urabtticliel  (im  aBirereD  Sinne  de«  Worte«),  die  gewfibnlichftte  Art  and 

*i>  Ivpfentechbn  fast  allein  im  Gebrauch.    Der  Qaerschnitt  iid  quadratisch 

^^  tut  CR  f arm  ig-,  die  ß:tbn  t<t  eine  di>r  Kt^nUn  de»  Vierecktw  (l>*<i  den  muten* 

"^^wiea  Grabsticheln  «ine  der  initzwinkligen   Kanten);    die  Kappt-    eracboiatt 

**pli  Ihrer  Neigung  gegen   die   Bahn,    auch   bei   den   c]uadrutiBcnun  Sticheln 

'■"nifihTnig.    An  dem  Pnnkt«,  wo  d«  untere  Winkel  ilnr  Kaiip«^  mit  der  Bahn 

"nstAvI,   entsteht  tfine  acbarfe  Spitze  und  die  Kwei  leiten  der  Kappe, 

j>nea  Wmkel  emBcbliessen,   bilden  swei  in  der  Spitze  «ich  vereinigende 

^'icuidcfL    Dt«  Kappe  macht  mit  der  Bahn  einen  Winlcel  ron  20  hi«  it  nnd 

■Ihri  in*.    Die  Srb&rfen Winkel  der  iwei  in  die  Spitze  auilaofenden  Schneides 
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n>eiMn  l)«i  den  Diedrigvii  Sticbtln  48  bw  M*,  bei  dea  ba]bbob«n  and  bob«» 
Ä«  bii  «7'. 

Messorceiger.  Im  Querschnitie  icbarf  keilförmifi,  woducoh  er  eine  idmmi> 
Sbnliohe  Geatnlt  «hllH:  di(^  Sclineidc  d«s  Keiles  »t  dl«  Bahn  und  bildet  mit 
d«r  icbmal  dreicckiKva  Knppt;  eine  ivbr  ccbnrfe  8[>itM.  Bier  bettigt  der  Kau- 
tenwittkel  der  Hahn  nur  12  b»  16',  und  die  Kappe  iit  g^en  die  Babn  unter 
dB  bü  48*  geneigt. 

Spitzctichel,  voin  vorigca  nur  dadurcb  Tencbiedm.  dau  die  b«id«a 
Seitenfl&cben ,  «elcbe  durch  ihr  Zutamniemtowien  die  Bahn  bilden,  nicbt  flacfa. 
londern  |tewOtbt  »Ind.  D«r  OT»le  SpitxBtiob«!  bat  statt  der  oberen  scbuakai 
Fl&ebe  eine  Kant>',  wie  nnten,  lO  dast  der  Durcbtcbnitt  eine  zweispitxig«  f^gat 
bildet.  Ver  Jnstierzeiger,  welcher  von  den  Goldarbeitera  gebraoeht  wird, 
nm  die  EAattn,  worin  Steine  gefa»st  werden,  auasoarbeiten  (tu  junlieren),  hat 
die  Gestalt  des  uvüten  Spitz«tiL*bela,  i^t  über  siebt  tdd  oben,  eondem  von  der 
Seite  her  angeKchlifTeii,  wodurcb  er  eine  böge» mrin ige  Fchnride  (rhftlt. 

Flachsticbül,  im  Durchechnitte  trapeifDrmig,  mit  zwei  breiten  Seiten* 
fllcbra,  einer  Ecbmuten  F13cbe  alii  Bahn  und  dner  noch  icbmlilereB  ala  RQckn 
(der  BaJin  gesentlber).  Durch  da«  Anicbleifen  der  Kapue  entatebt  eine  aduDAlc^ 
geradlinige  schneide.  Sehr  (4  bis  7  mm)  breite  Flacuatichel  sind  mebr  brtit 
all  hoch;  bri  den  «chmalen  (die  am  gewflhnlicheton  TorkoDimen)  int  eo  umg 
kehrt;  bei  den  allerEchniHlateii  ist  der  Rfickcn  breiter  ah  die  Bube,  dl 
Werkzeug  nicbt  gar  za  «cbwach  nuafalle.  Die  breite  au  der  Schneide  bi  , 
baupt  auf  der  Bahn  betrfigt  0.4  bia  6  mm;  Ncigtin^Bwinkel  der  Kappe' 
dit  Bahn  =  20  bia  40';  dietcr  Winkel  iet  bei  den  breiteren  Fiacbsticbem  kTeS« 
al«  bei  den  «cbnialen. 

Dreieckige  Stichel.    Durcbgcbnitt  eis  niedriges  gleichEcbenkliges 
•ck.     Je  nachdem   man   die  Kuppe   uHcb  der  Spitii*  oder  nach   der  GraDdllBil 
llili  tiMclileirt,  bildet  fich  entweder  eine  Spitze  oder  eine  geradlinige  ^hn«<te. 

Bottittcbel,  vom  FUcbiticbel  nur  dadurch  abweichend,  den  die  Habl 
keine  ebene,  »ondem  eine  in  der  Quernchtung  bohle  Fläche  bt,  wodorch  di( 
Schneide  bogL-nrOrmig  ausfüllt. 

Rimdktichei.     (juerncbniftt  kreiiif<6nnig;    Kappe  elliptiach;  Schneide  ih 
bogenfOriiiig,  jedoch  atiLrker  Kekrilmrot  lUa  beim  Boltstichel. 

Ovale  Stichel,  Quemcbnitt   uval,   der  gr^iaere   Durcb&ieiicer  das 
fienkrer.ht  atehend;  nfarigetiH  mit  dem  voriaen  [Ibereinstimioend. 

Fadenstichel,  von  der  Form  des  FlachNtichela,  Jedoch  ttatt  der  Schatte 
mit  zwei  oder  mehreren  feinen  apitiigen  Zähnchen  Terteben,  welche  durch  lAagW 
ftirchen  der  Bahn  herrorgebraciit  werden;  zur  Aui<f(lhriing  Ton  SchrafBeniBfi 
llberbaupt  zum  Eintchueiden  gleicblaufender  Linien. 

Alle  GrabKtichel  mUwen  aua  dvm  beiteii  Stahle  Terfertigt,  eorgsam  ga 
tet   und   xtrobgelli  angelaiuen   werden,  damit  ihre  Sfiitze  «der  Schneide  \Up 
scharf  bleibt,  ohne  dem  Anabrechen  arterworfen  tu  sein.    Doch  Bind  die«  beii!*j 
Bediogunccn  nicht  leicht  tu  rerrinigtn,  und  duher  «ind  Grabstichel,  welch«*" 
Kupfer  oder  Kilber  trefflich  aushalten,  oft  heim  Omben  auf  Stahl  kaum  za  p 
brauchen.     Sehr  vorteilhaft  fCr  die  GCte  der  Grabstichel  iet  es,   wenn  man  äB 
mehrmala  bii  zum  Gelbanlnufen  cihitil  und  dann  auf  dem  Atnho»ie  mit  Itieb*. 
ten  Scbl&gen  QberhKnici&rt.    Dadurch  verdichtet  aich  der  Slobl  und  eewiniit 
Zttbigkeii.     SpitKigo  Grahiitiche[  werden   am   besten    ana   einem   vierkantii 
tebiniedeleii  StablDl  IL  heben  rerfertigt,  weicheis  man  fo  ausfeilt,  da»  die  onka 
aua    einer    der    iirB[)rQnglicbeu   Flncben    entsteht.     Diese  Flüchen  find  n&otitk 
durch  dfiK  Scbuieden  verdichtet  und  deshalb  zSber  als  die  Kanten,  auf  wcttlie 
keine  HammenchlSge  gewirkt  bubcn.    Daher   ist   das  angegebene  Verfaiuto 
betcer,  als  das  gewminlirhe  Verfahren,  wobei  der  Btichel  gleich  tn  der  gfb6nS*\ 
f^nerschnittsgeataH  geecbmiedet  wird. 

c  Metallsägen.*) 

Die  Sftge  ist  als  «ine  Zahl  KreuKmeissel  aDrinfasgen  (T,  409), 

>)  Preohtl,  Technolog.  Eneykl.  1842,  Bd.  12,  S.  I8l  m.  Abb. 
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id«  mner  danaen  Suhlplatt«  (dem  Blatt)  sich  befind«n.    Sie  hat 
reck,  scbmUlere  SpAae,  als  der  gewöhnliche  Kreuzineiesel  gestattet, 
SB,  dabei  aber  womöglich  in  kUrjierer  Zeit  die  betreffende  Forche 
Udea. 

pie  Metallsägen  werden  in  der  Heigel  nnr  strohgelb  angclasaen.  Meui 
ot  die  gröaere  ScbneidenlBoge  gegenQber  der  SXgeblattdicke  (I,  110) 
IÄm-  dodorch,  dus  man  dos  Blatt  an  dem  Rand«,  an  welchem  die 
e  aoigebildet  werden  Bollen,  dicker  mttcbt  als  am  Rücken,  oder  durch 
^en.  Letzteres  bedin;^  eine  gewisse  AiVeichheit,  also  ein  st&rkeres 
der  UlLrt«  viellvioht  bis  zur  roten  Anlauffarbe. 
.  die  SKgen  mittels  fe3ter  Fubrang«n  ond  mit  bestimmter  Schalt- 
Sgkeit  dem  W«rk8lUcke  genähert  werden,  wird  von  ihnen  unter 
(Frismaacbinen  n.  s.  w.)  noch  einmal  die  Rede  sein.  Gegenwärtig 
elt  es  sich  nm  solche  Sägen,  welche  lediglich  gegen  das  Werkstück 
lekt  werden  und  in  dem  Grude  in  dasselbe  eindringen,  ala  sie  sich 
i^iuiabheben  hierfür  Raum  schaffen. 

fiele  Metallsägen  werden  als  Steifsttgen,  andere  ala  geapannte 
aa«gefahrt;  erster«  bedingen,  um  entsprechend  st«if  eq  sein,  eine 
Sssere  Dicke,  als  letztere. 

Leif'Handaägen  «erden  auweilen  aiu  alten  Sensonblitiom  goFertigt, 
man  auf  deren  dOnnereu  Rande  durch  Meiits«! hielte  (wie  bei  dein  Auf- 
tdar  Feilen,  vcrgl.  1,  895)  auf  1  cm.    Lange  dea  Bluttoa  S  bb  10  Zfthne 
Sen«enrnckpn  int  fdr  äie  yer«t«ifuDg  Oe«  Blutte»   nritxlich.     Sonnt 
aus  Stahlblech  erzeugten  BflgebUttcr  durch  Annieten  ein&t  Rßokeng 

^aehinensSgen  tdnd  als  Stcifa&gon  wohl  nnr  in  Gutalt  kreisfSriniger 

in  Oebrauoii.     Man  bildet  die  ZtLhac    (Abgescben  von  den  HoiutAgen 

'  entweder  durch  MeiNelhiebe,  wie  soebon  erw&bct.  od«  durch  Auuehnei- ' 

LQckeo  und  naebtrXKlicb^e  Stauchen')  aue.  oder  netzt  dem  SUg^blatt- 

lia  bCKuider*  hergentemen  ZlLhne  ein.*)     Ijetttcre«  VerfiLbfn  i«!  iniofiyrn 

ekmftaitffere,  als  man  im  ntiinde  iat,  die  ZObne  auf  beoondem  Maschinen 

Jten   Qod  sie  ticherer   zn   bftrteo  als  mCfilicb   iet,   wenn  sie  mit 

tbifttt  ein  einzige«  f^Ulck  bilden.     Deni  gegenüber  bedingen  jedoch  di« 

Ingen  zwischen  Z&bnen   und  Sägeblatt  eme  erheblich  gr{}»)iere  Schnttt- 

la  nötig  iit,  wenn  die  Zibno  ftiia  dem  %gL-b1att  ulb&t  ncnrorgehen. 

Inn  lefattere«  gew&blt  wird,  so  »acht  man  die  S&geblftttcr  fQr  Eisen 

V)  et«a  l.bmal  so  dick  aü  diejenigen   fUr  HolaftjKn  (I,  4t6).     Nach 

IBeobaefatuagen  dea  Verfiiners  scheint  man  die  Dlcku  »,  wenn  sie,  wie 

^mwwr  i>  in  mm  ausge^rSckt  wird,  etwH  cu  treffen   dkirch   die  Olei-'; 

[mfangülgoach windigkeit  der  Kult-KteiMägen  ist  im  wesentlichen  die* 
"^riUen  Id.  w.  n.],  nämlich  etwa  30  bis  10  m,  Keicundlioh. 
bewirkt  die  Näiening  des  Warkrtücka  gepenüber  dem  Werkieog  — 
•rPK   hier  in  Frage  kommt  —  mitteU   der  Hand   oder  doroh  ein 

inderen  Ftlllen  bedient  man  iiicb  ancb  der  Kronentägc  (I,  417), 
SHBobneiden  runder  Scheibea  ;iub  Tllechen.  Die  mit  mnern  RDcken 
Ihcne  SSgc  ist  alsdann  troinmclf5rmig  gebogen,  mittele  Bcheibe  einer 

[j.   Ift84.  2Ä8.  SeS  m.  Abb. 
auch  Z.  d.  V.  d.  1.  I»ä5.  8.  830  m.  Abb. 
J.  1880,  £87.  271  m.  Abb,  440  m.  Abb.;    IS81,  241,  t\  u.  K\iV). 
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"Well«  asgerOgt;  es  t>t  in  ]elzt«ier  eine  Spitu  angebracbt,  die.  in  ein«  EBntt^ 
Teitdefiing  des  Birches  einseifend,  die  ArcisfDhrnng  dbernimint  and  in  des 
HasM  EurBckveicht,  wie  die  ^Hk«  eindrinut. 

Ge*pft»nte  Sägen  (I,  4iT)  nnd  BflgeltBges  (ancb  Bogen  feilen  ftCBBiiiV 
&]■  Hsodwetlcscugf.  Uaudsfigco  Üi  ü^)  iÜB  UiAcbiiieiuAfteD. 

Tait  Geiiteit  Ider  K&gei>ogeti)  dt-r  Bügtltlae  besteht  aui  ScbmiedetteA  ini 
ist  C- ftlnnig  gestaltet.  Dna  Sägeblatt,  -welclies  oft  Dur  lO  cm,  aber  tt- 
weilen  bis  45  cm  ]jLag  nnd  auf  1  em  LSnge  mit  5  bii  10  Z&bnen  rereebcs  >t, 
wird  mit  einem  der  HOnter  des  C-fOrmisen  Oextella  fe»t.  mit  dem  ftndefs  (Bit- 
tsls  SpaoQEcbraiibe)  einstellbar  verbuinieii)  ein  meiitens  in  der  Lftugenic^ 
de«  &4cei)lattL-B  fin^'Cbrncbter  Griff  dii-»t  kut  FObrang  bezw.  Uvthitigosa  dirr 
Säce.  Eine  Abart  der  BUgeltSgf,  die  Lnub^&ge,  zeichnet  sirli  dunh  die  Kltii- 
beit  der  ZSbne  (10  bia  £&  auf  I  cm),  geringe  Breit«  {0.6  biit  2  n<m)  und  Dick« 
(etwa  0,2fi  "im)  ibree  SILgcb1aft«fl  iird  durch  zicrlicbe  Bn.uart  ihres  weit  ftor 
klagenden  (jentell*  &<■'-    Sie  ilimt  tum  Ktceu^jen  kninim  verlaufender  Schnittt. 

Die  Bandailge  ftlr  Metall  untürseheidet  sich  ron  derjenigen  fflr  Roh  cur 
darcb  klüftigere  Banurt  und  geringere  SchnittgescliwiDdiK^eit  (ttwa  0,40  pbi» 
1,25  Ml  «ekiindlich),!)  In  einer  SA  mm  dielten  Kiften]>l!\tt<^  soll  man  bei  der 
suletet  angegebenen  GeEcbwiodigkeit  minutliob  38  »in  Schnittiavge  emogn 
kOnoen. 

Uaa  pflegt  ooi  Gründet),  welche  frllher  (I,  389)  angegubvn  wurden,  Biit- 
t^s  reinen  Wägers,  Öeifenwafsera.  Öl  oder  dergleichen  «n  ^bniieren.  Bb  Bfr 
atbeitnng  «eicher  Metalle  iBIci,  Zinn  n.  dgl.)  bezweckt  du  Neti^n  aucli.  d» 
fiallfln  der  Späne  bctw.  Vemtopfeii  der  Zubnlücken  durch  Idsterc  eu  bind«»- 

d.  Feiten. 

M&Q  bat,  jedoch  ohne  den  erwarteten.  Brfolg,  Tersacbt,  zur  Bearl<i* 
tuug  der  bUrteren  Metalle  einen  dem  Eolzbobel  (I,  390)  &hnlicbes  "^^oi- 
zeug  zn  Tertrendca.  Ftir  die  Ebonng  der  Flachen  weicher  Uetalie  i**' 
jedoch  ein  solcher  Hobel  in  mancbeu  FSlIen  sehr  geeignet. 

Sein«  IBünrichtnng  weicht  to»  dem  HolzboWl  nur  dadurch  kb,  dui  dif 
Hobelaohle  mf^lichiit  hart  (meistens  aut  Qu»<eei«en  gefertigt)  iat,  die  Klinge  ttel^ 
sor  Bobeliobie  atebt  und  einen  grOMerenJ  Zuaooirfnngs-  oder  Sefane>d«iBt(d 
besitst. 

Fitr  hart«  Metalle  vertritt  aber  die  Feile  den  Handhobel;  rie  wii^ 
fiherbanpt  in  denjenigen  Füllen  rerweudet,  in  welchen  genauere  (Jettil- 
tong  und  glatte  Flltchen  verlangt  werden,  die  Anwendung  der  ^Vetk■ 
zeugmuchinen  aber  untJiunlich  ikt.  Uas  Wesen  der  F«ile  ist  frClif 
(I,  ^96)  genügend  erörtert.  Nachdem  durch  die  weitere  Ansbilünn):  i^^ 
Wericieugmascbinen  das  Feld,  anf  welchem  die  Feile  mit  Vorteil  ta  Tet- 
wenden ist,  verbal tnismSssig  klein  geworden  ist,  kSnnen  die  noch  ta  ^ 
handelnden  ümatttndo  knn  erledigt  werden. 

Beim  Gebrniirb  der  Feilpn  wird  da»  Heft  deraelben  mit  der  rechten  Biod 
gefoest;  auf  die  f^pilze  oder  dne  «ordere  Ende  aber  legt  man  (wenn  die  ff^ 
nicht  sehr  kuri  ittl  die  Kinger  oder  den  Ballen  der  linken  Hund,  um  den  nOti^ 
Druck  gegen  die  ArbeitEÜäche  ta  erzeugen.  Dieser  Druck  wird  iedocb  nur  »w 
seDbt.  wäDrend  man  dos  Werkxeiig  vorwlrt«  «chiebt;  im  ZurQckztehen  (wo  dct 
Hieb  nicht  erfolgreich  wirken  kann),  [6mt  man  dcvRseclbe  leicht  Ober  die  Flbb» 
der  Arbeit  bingleiteu.  >Ut  groben  Feileu  fSnut  man  an  (das  Bccioiieot 
Schruppen;,  mit  feineren  und  ganz  feinen  wird  die  .\iiHar}'eitung  Tollendft 
[dae  Scniicbten,  Abecblichtütt),  damit  die  gefeilten  FlJlcben  altmluilicb  mthr 


>)  Aanalo«  induntriellei  18S4,  S.  fiCl  m.  Abb. 
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GlUtc  uinehnieti.  1b  dieter  Betiebanjt  taam  man  eine  richtige  Abstufnng  Im> 
oba«bt«B,  wtil  ünt  aehr  feioo  FvU«.  unmittelbLir  naub  «iotir  «ehr  grobra  auge- 
waadAt,  iit  S-paren  <)er  leUteren  our  mit  verhältntii:nl>«ig  ^rouer  Mflhe  gaDK 
nitUrni  kann  und  man  Hie  feinen  Feilen,  ab  die  tenrereo,  Mbonen  miua. 

Die  feiDen  Priltm  werdeD  iLuf  Schmi«d'>i8rn  und  StAhl  (nicht  auf  GiM>- 
•liOi  ond  Itimaingl  mit  Ol  gebraucht.  Teils  bilrlet  du  Öl  mit  den  feinen 
F<»Upkt«n  «ine  Art  Paate,  welche  den  Hieb  bii  su  einem  sewinsen  Grade  «ot* 
fQflt  inkd  nur  die  inuentten  Spitzen  der  Zftbno  zum  Aagria  kommen  lictt,  so* 
du>  kein«  groben  und  tiefsn  Ri«e  in  dem  Metalle  entnebon;  teil«  wird  durch 
4a«  Ol  dma  Pektwtsen  grflberer  SnJuie  an  der  Keile  rerbindert,  welcfaei  beim 
OfUMnaen  und  Uesaing  siebt  k>  leicht  ointntt,  «eiiv^an  auch  faier  daa  Öl  ent- 
trflhrlicb  int. 

Ont  und  acbSn  gefeilte  Arbeiten  bealtBen  glatte  and  ebene  Flüchen,  gerade 
und  ecbarfe  (nicbt  «bgerosdet«)  Kanten  und  «ineo  FegelmAssiften  Feilitricb. 
LeOttenn-  mnas  aiu  glpichnifl«*ig  starken,  geraden  und  unt«r  »ich  gteichlfuifen- 
dea  Linien  bevteben,  welche  bei  acbmalen  GedenatAnden  nach  der  liLnpe,  alw 
Sicht  qLicr&ber,  am  «enigiitim  ab«r  ichrftg,  laufen  sollen.  Vollkomioent^  Feilen 
gebfirt  nidit  zu  den  leicbleiten  Aufgikbi-n  des  MetiUlurbciterB.  Beim  B«feilen 
älter  grOMeren  Fläche  legt  man  die  Fejltt  al>wechcclnd  in  Ter»cbiedt-n^n  Kicb- 
iBBgen  asf  und  prflft  Ton  Zeit  so  Zeit  durch  Anlegen  eines  eebr  gerudun  Lineales 
die  Elj«ib«it  der  Fl&che,  »owi«  mit  dem  WiiikcImaM«  den  r^ohtvn  Winkel  der 
Knnt«-!).  Da*  Iteiite  PrufungMmittel  auf  die  Tollkommt^ne  Ebenheit  ein«r  gefeil- 
"üicbe  besteht  im  Aufl^n  aof  eine  genau  ^rcbsete  und  glatte  GuBBeiiien- 
i.t,  474),  welche  mit  einer  dOnnen  ^hicht  in  (^1  angeriebsnet  roter  Farlie 
UUeunige.  ßolnii)  zart  und  gleichmtlHig  ftherüng^n  iüt.  Die  gefeilte  Fllkhu,  sunli 
Wftnf  angedruckt  und  berumgeaeboben,  nimmt  iin  allen  Stellen,  wo  Gerflhrung 
•tKttflsdet,  Farbe  an,  und  »n  erkmnt  man  die  noch  vorbandonen  Unebenheiten; 
veflesdet  ist  die  Bearbeitung,  wenn  die  giinne  FlScbe  sich  gleiebmSMig  f&rUt. 
ÄJI«  Gege&itände  Ton  einiger  GWlaae  sind  b^im  Befeilen  im  Scbraubktocbe  be- 
(leetitfti  und  da  eine  Feile  r?gelmBsng  nicht  anders  als  in  vrufrerechter  Hicbtung 
gelUri  wird,  so  itt  es  nOtig,  das  ArbeitstQck  jedeunul  umzuspanni;«  (d.  b. 
aabia  Uig«  im  ScfarauWtocke  zu  ftndenil.  irenn  die  Bearbeitung  einer  neuen 
Mobe  begonnen  werden  »oll,  welche  dabei  immer  obenauf  und  wag«recfat  zu 
Imb  konmen  mu«^  Kleine  Stocke  spannt  man  in  einen  Peil-  oder  Stiel- 
UoM».  der  mit  der  Hund  nach  Brforderni«  gelenkt,  besw.  gewendet  wird,  und 
itgt  *'w  nu  ÜDteEstAtxung  auf  ein  im  Schranbatocke  oder  aof  der  \V(;rkbank 
beflndlidiee  fiolzstitclc  (Peilholzt.  Das*  bei  dur  Bearbeitnng  krumnu-r  FlQcbeu 
div  Fnle  mancherlei  angemeaaene  Wendungen  machen  tut»«,  Tirnleht  «icli  Ton 
«Itiet;  »wie  sieb  manuifl  ogentOmlicho  aber  seltenere  Anwendungsarten  der 
Fnlm  iD  jedem  einzelnen  Falle  fTtr  den  gtllbten  Arbeiter  ron  itlbsl  ergeben  (Bei* 
^irli-:  das  Ablanffn  ninder  OegeBeände  mit  der  Feile  auf  der  Drehbank; 
d«a  Absieben    -  limal?r  FlScfaen  mit   der  quer  aufgelegten   aber  nadi 

der  LAnge  des  A  '  >-■  fortbewegten  Feile,  und  langer  rander  Gt-^eust&nde 

rwiscfapn  zwei  aiil  dlji.iiche  Wei«;  geliranchten  Feilen  u.  s.  w.(. 

Frdhrr  o<1it  später  drucken  sich  Mctallteik*  von  den  gefeilten  Arbeitsttlcken 
K>  fest  in  den  Bieb  der  Feilen  o!n  (TerstopfL-u),  doss  U-tzt^ire  schlecbt  oder 
gar  nicbt  mehr  angreif'^u  Man  rouaa  dann  zum  AuMputcen  der  FeiU-  Kbrei- 
teo.  wetchee  auf  yerschiedene  Weise  TCrricbtLt  wird.  Ist  der  Hieb  xi^-mlicb 
grob,  so  Olbrt  man  duccb  die  Fim'hw  de»  Oberhiebi;*  mit  ein^-r  Stiihb^it/e  oder 
mit  der  dtlnn  au»gehammeTten  Kant<>  eines  Messriagbiechstreifenji;  feinrn  Hieb 
tüjgt  niao  niitti;)ä  einer  KratzbQrHte,  nämticb  eines  fest  zusammengebun- 
4eaen  BlL*cbelM  dünner  RtM>n-  oder  MessingdrUite;  am  besten  alnn-  mittel*  eine* 
aaf  Hob  genagelten  Stacken  vnn  BanmwoUkratse,  welche  bim  kleinen  in  Leder 
thttfcf  dfti  Ki*endrahth&kcben  Weteht.  Die  Reini^ng  wird  wcKentlii-h  befQrdert, 
WM  Man  brim  AbbQnrtcn  einige  Tropfen  BcnHn  aof  die  Peile  bringt,  weil 
^mm  sebDell  da*  vorb[\ndene  rerdickte  Öl  anflüst. 

ytära,  wcl  -    ilark  abgenutzt 'stumpf  geworden)  sind,  erlangen  oft 

ifadareb  wieder  i;Lrfe  und  Braue bbirkuil,  diua   man  aiv  —  oau  Ent- 

fameait  J«  darin  «iiuiideo  FeilspAn»,  Ol  nod  Schuntttaile  —  der  Einwirkung 
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einer  starken  Saore  auuetit,  welche  die  ZoJtnohen  de«  Hj«bea  oberBieUidi  u- 
armtt  und  d«rffn  Spitxen  eimgermaasen  wieder  beratellt.  Man  kocbt  sa  ditMD 
Zwecke  die  Feile  mit  Lnoge  biu  oder  bU'IU  sie  Über  Kftoht  tn  mit  fkfawvfeU 
•ftut«  lobwach  angetäuertet  Wiwer,  entfernt  ileo  erweichten  Sdunati  mit 
etoer  steifen  BCinte,  trocknet  mit  einem  Lappen  und  doreb  V^me.  bcnefart 
gehftaenen  PtAchen  mit  bo  nel  ScbeidewMWr.  als  sich  ohne  abzulaofeu 
hAlt,  apUlt  und  üilntet  nach  4  bis  7  Minuten  ia  rfinäm  Wnaaer  ab,  uid  i 
holt  die  Anwendong  des  ScbeidewaHera  mehrmals.  Zaietst  mn»  die  Feilt 
■oivf%ltij{  ab^wascoen,  durch  Kalkmilch  gewgen,  in  der  'WArm«  MtroeknM 
and  mit  wenig'  Ol  abgebOrstet  werden.  Der  Zweck  wird  aaoh  errBiaat,  weos 
man  die  gereinieten  Feilen  in  ein  Gemi*oh  aus  1  Masa  hochgradiger  ^Ipttu» 
a&are,  3  Man«  ile^gt.  Schwefoläure  und  7  Mam  Waaser  eo  lange  alt 
(10  Sekunden  bis  5  Minuten  oder  noch  nefar)  eintaucht. 

Mau  but  auch  umpfoblon,  daa  Scharren  stumpf  gewordener  Feilen  mi 
Sandstrahtes  (I,  iOO)  zu  bewirken.') 

Notwendifte  KigenachiLflen  einer  guten  Feile  sind:  I)  GebSrige  UiLrte.  Ab- 
gegeben von  den  grSuten  Armfeilen,  welche  oft  aas  einem  Kemi*  von  geeehmie- 
detem  Kimd,  mit  aufgMohweintem  Stahle  flberzoffen,  beet^en,  «ind  uUe  Feileo 
ganz  aiuBtahl  gefertigt  nnd  glnshart.  Die  goMeieernen  Pntsfeilen  der  BiaeO' 
gieseereien  sind  eine  Aasnaliiae.  Die  Angel  moas  man,  wenn  sie  an  den  neuM 
Feilen  etwa  noch  hart  ist,  vor  dem  &insteck«n  in  dae  Heft  durch  Anfajeen  nU 
cioer  glühend  ^machten  Schmiedoiangc  weich  machen,  um  da«  Abbreeben  der- 
selben zu  Terhindern.  3)  Resnbeit  de«  Stahles,  der  ohne  SprQDße.  schwarv 
Fleoken  und  Streifen  sein  mn«.  Die  Anweaeoheit  von  erbeulicbon  unganiea 
Stellen  und  von  H&rtcrificen  orforecht  man  —  tofern  nicht  da«  Au^e  ue  wahr- 
nehmen  kann  —  durch  Anschlagen  auf  einen  Stablkloti,  wobei  die  fehlerfreie 
Feile  einen  rvinvo  £lang  giebt.  3)  0«bari([Q  liefe,  Begelndeeigkeit  undOleicb- 
heil  deri  Hiehex.  4)  ReJlgrauu  Farbe,  weil  eine  echwane  oder  aohwaruraoe 
Fläch«  die  Qcgenwart  von  OlQhspan  (Zander)  nnseigt,  wobei  die  Scli&rte  da 
niebe«  sieb  »cbnell  nbnutst. 

Prüfen  der  Feilen  anf  ihre  HArte:  a.  Man  flUirt  mit  der  Bniehecka 
abgebrouiieuen  ^aten  b'eile,  unter  Auwenduug  eine«  starken  I>ruckee  and 
flti«ichcndor  llowc^ng,  Ober  daa  zu  untemuchende  StUck  hin.  Es  erxei 
dadurch  ji-deiifuJli  «in  Uits;  mau  nium  nun  genau  inStigenfalls  mittels  i' 
Linse)  za*ehen,  ob  dif^er  Kitx  durch  ITml^en  der  Hiebkanten  oder  durch  A 
brechen  derselben  entstanden  iiit:  bei  einer  gehörig  harten  Feile  muas  daa  Ifttzten 
der  Fall  «ein.  b.  Kin  fedorhiirtM  Stück  titafal,  womit  man  die  Feile  der  Utna 
nach,  Ton  der  .'^pitEe  gegen  die  Angel  zu,  kraftig  strencht,  darf  auf  df^m  Hiel 
keine  sichtbar«  !j|)ar  (keinen  wdwen  Strich)  /urücklasaen:  dabei  offenbart  iH 
anch  etwaige  ungleiche  BUrte  Tcrichiedener  Stellen  dnrch  iingloiehen  Wid« 
stand.  E»  veniteht  Hieb  von  eelbst,  daaH  7on  dieeen  beiden  Pi^ungaarleo  i 
anter  a.  angegebene  nur  unter  besondBren  UmstAitden,  bei  sehr  strengen  PrO^ 
fungen  und  Vergldchunges,  angewendet  werden  darf,  «eil  sie  Jedenfalla  der 
Feile  Schaden  tbul. 

Die  grfiseten  Feilen  haben  sehr  selten  Ober  Ab  Ins  60  em  L&nge;  die  klein* 
sten,  w«](die  in  den  WerkstStten  ävr  ITfamiachcr  lorkommen,  sind  kaum  S 
lang.    Innerhalb  dieser  Cirenxfin  finden  xnhtroirho  Ahrtofungen  der  GrOase 
Man   bestimmt  die  Lunge  der  Feilen  nach  Zollen   (den  J^U   su  2b  mm) 
Oentimetcm,  wobei  die  Angel  nicht  licrücksichligt  wird.    Dif  Breibn  und  Uhct 
stehen  (bei  jeder  einxeloen  der  Gestalten)  mit  der  I^ge  in  einem  aiemlioh 
wandelbar  bestimmten,  teila  duroh  Gewohnheit  hergebrachten,  teils  Toa  d4 
Zwecke  abhängigen  Vahlltnisae. 

Die  Abetufiuigeo  der  Feinheit   sohXtit  man    nach    der  AnMhl   vgu 
echnitten,  welch«  der  Hieb  auf  beatimmtem  Kaume  darbietet.    Je  dichter 
Kineohaitte  stehen,  desto  schmftlar  und  Micbtcr  sind  sie  natürlich.    Um  bei 
mllgemeinen  Tervchiedenheit  der  Feilen  in  dieser  Boaiebung  einigermasaeit  eii 
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AoBdiucli  fDr  die  Grade  der  Feinheit  zu  faabeo,  antenoheidet  man  ^wöbnliefa 
drei  Alten  von  Hieb:  groben  Ri«l),  MUtelbiob,  f«in«n  Hi»b.  Die  grOitaton 
FeiJ«ii  mit  erobern  Hiebe  «nd  die  Armfeilen  nnd  die  Strobfeileo,  welch« 
l«tot«T«  n  nvitMD,  weil  sie  TrOlier  in  Strob  rerpackt  in  den  Handel  kamen. 
tue  Falen  mit  kTiUclbiob  werden  gewdhnliob  Bastardfeilcn,  auch  Vor- 
feilen, die  mit  feinem  Schlichtfeileii  genannt  ÖfWn  wird  twiecben  die 
Bartard-  and  Schlicbtfeilcn  DOch  eine  Art  eingetcboben,  welche  man  llnlb- 
achlicht  nennt,  und  nncb  den  BchUchtfeilen  noch  oino  feinere  Oattnng  hintu- 
g«nigt:  Fein -Seh  liebt,  Scblicbt-Schlicbl,  Doppel -Bch  licht,  wodurch 
ftlao  im  gauun  fDnf  Banpt-AhEtnfungen  entateben.  Zu  dienen  fDgen  einig« 
l^ibrik«D  noch  «ine  aecbete  Guttans  (Mittel),  welche  xwiecben  Grob  und 
BaaUrd  iteht 

Die  Beteicbnungen  mDwen  durchaus  mit  Hiosicbt  auf  die  GrCne  der 
Feilen  verstanden  werden;  denn  dorch  die  Oencnnung  Scblichtfeile  z.  B.  er- 
lifilt  man  koiueu  festen  BegriS  toh  der  Feinheit  den  Hiebes,  weil  letxterei  bei 
kleines  Feilen  feiner  alt  bei  grouen  iat.  Da^Agen  weitw  man,  wenn  etwa  eine 
IS  CM,  iO  em  u.  8.  w.  &:hHchtfeiIä  genannt  wiM,  recht  wohl,  welche  Feinheit 
dis  Uiebee  man  »ich  zu  denken  hiiit,  weil  für  JAde  QrOMe  «ine  ziemlich  gleicb- 
Uaibende  Feinheit  gfwtlbnlich  ist.  Doch  weichen  in  dieser  Betiehung  dia 
4n1*gben,  frantOsiseoeD  und  englinben  Fabriken,  ja  die  Fabriken  eines  aod 
denelhen  Landn.  Toneinandcr  al>;  in  England  x.  B.  haben  die  Lanoachire-FeUen 
bei  gleicher  Benennung  einen  feineren  Hieb,  a,U  die  Peilen  ron  Sheffield.  Für 
«rsttie  «ind  —  indem  nur  die  Kinschottte  de»  Oberhiebe»  gezählt  werden  — 
saf  1  Zoll  (2&  mm]  FeilenlSngc  folgende  AnKublen  derselben  al«  der  Wahrheit 
wtAa  nahe  kommend  ansunehmen. 


Gattongen  de»  Hiebw    j- 

XAüg^  der  Feilen,  Zoll. 
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Iffi  allgemeinen  enthalten  Armfeilen  4  l>is  II,  Strohfeilen  6  bis  10, 
^«  fnoften  Ubrmacber-Feilen  dagegen.  56  bis  7G,  die  Ubriuacber-Zapfen- 
■ttilin  »oigar  SO  Einschnitte  auf  I  cm  Iilinge.  Auch  ist  in  allen  dienen  VftUen 
^Qacbiieiäich  der  Oberhieb  gex&blti  der  Unterhiub  bietut  auf  1  em  I  bi»  (au- 
'•»aliii  feinen  Feilen)  4  Einachnitte  weniger  dar,  al*  jener.  —  M^n  tiieht  au« 
"*oniehendcr  Zusammenetellimg,  dasH  die  Anzahl  dt;r  Einachnitto  »öbr  rogelmfiiaig 
^H  abateigeader  Gr5««e  der  Keilen  xuninitTit,  und  tlaeo  '.leinzufolge  die  IfLeinaton 
^Mudfdhn  feineren  Hieb  haben,  als  gro».<)e  irrhiichtfeilen. 

Wa«  die  Gestalt  der  Feilen  betnffl,  so  sind  die  meisten  ffeRen  das  vordere 
^"«U  hin  i)tark  teijtlnfft  und  «eUist  in  eine  wirkliche  Spitw  .luglinifcnd;  einige 
^^  aber  sind  fibDraU  von  gleicher  Breite  und  Dicke  oder  verjüngen  »ich  nur 
*^.  Die  Flächen  der  Feik-n  sind  (der  Länge  nach  betraehtet|  teil»  gerade, 
wt  baachig;  da»  letztere  iat,  mit  «ehr  »eltenen  Aiunahmen.  bei  allen  Feilen 
*^  ciaiger  OrfiMe  der  Fall,  und  hat  xanftebat  den  gat«n  E^olg,  da»  Knimm- 
>cbA  baim  Uürten  weniger  scbüdlicb  zu  machen,  BuaBsrdem  aber  den  gronan 
""^n,  da«  richtige  Abfeilen  ebener  Flüchen  zu  befördern,  zumal  wenn  dlOM 
"•l«  Richtung  des  Feilennuge*  »chmat  »litid. 

Gron»  Uannigralti^keit  aeigen  die  Feilen  in  der  Gestalt  ihres  Quer- 
•wnittei,  wonach  man  ne  in  riele  mit  eigenen  Namen  l)ea<*ichnete  Gattnngen 
*«eilt 

l)  Viereckige  oder  vierkantige  Feilen.  Querschnitt  ein  Quadrat,  alle 
^  Flächen  gehauen.  Hierzu  gehören  die  grütutten  und  gTSb»ten  von  allen 
'«Iva,  nSmlicb  die  Armfeilen,  welche  zur  ersten  An»arbeitung  grotser  Uegen- 
^Dde  gebraucht  werden.     Sie  sind  30  bia  60  em    lang,   itark    bauchig   und 
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spiU,  in  der  Mitt«  2,a  bü  5  cm  breit  und  dick.  Ehre  Orßwe  wird  hörn  Ver- 
kaufe naiib  dem  Gewichte  anae^ebea,  weldie«  1  bis  6,  ja  B«lb«t  8  lii«9  itp  b»> 
trftRt.  —  Kleinere  ricrectigc  Feilen  giobt  es  bt*  zu  7  irm  LSnf^  henb,  Biutwd 
lud  Scblicht;  dievelbeu  und  KpitKJg  uud  dieoeu  zur  AuaarbätuDg  viecevkigcr 
OffhaBge»,  Amichnitte  u.  a.  w. 

2t  Plftcbe  tVilen.  Anaattreiten,  Handfoilen,  deren  Qaenohnitt  eh 
Becbteck  iat:  eiue  der  schaialoa  Seiten  ist  oliiiv  Bieb,  ihre  Breit«  uof  d«r  gnaMB 
Lang«  e\tKb      Sie  weiden  7  bie  4U  cm  lang  gemacht. 

3)  Spitiflttcfae  Peilen,  Spilsfeili^n,  (jnervchniU    wie   b«i  den 
feilen,  die  ganz^  FeJie  aber  spitzig  Enlanfend,  die  Fl&clien  haonhig,  meiit 
viur  t;«baueD,  ziinreilea  jedoch  eine  der  Bchmalen  Seiten  ebne  Hieb.    Pio  gräatr 
und  gröbste  Art  bilden  die  flachen  Strohfeiten;  tlastnrd-  und  SchliclitfeileB 
von  8|>it£l]at:ber  0««talt  kommen  tneiit  nur  in  geringeren  Orfiweo  Tor.    Andsr« 
Arten  dvx  gpitzflat-bcn  Feilen  sind  teils  dfinuer  und  acfam&Ier,  teili  unr  achm&Ii 
als  die  {fCwOhnliclion;    hatbdtclco  Feilen  sind  growe  apilaflacbe.  deren  IH  ' 
•0  betrl^tlich  int,  daiw  üe  nahezu  die  Hälfte  der  Ureit«  errmrht. 

4)  Ueiierfeilen,  spitz,  im  Quenwlinitt  dünn,  ktdlftimiig,  naeb  Art 
Ueuerklinire,  nur  daaa  an  die  Stelle  der  Schneide  <>iue  sehr  achniale  Flüche 
alle  vier  Fl&chcn    mit  Bieb   veraeheo.    Sie  divnen  snr  Verferfcigang  achmtler 
Einevbnitte  u.  dgl^  worden  aber  nicht  bilußg  gebraucht. 

S)  Gabelfeilfln,  apilz6acbe  Feilen,  deren  schmale  Seiten  abgerundet  nnd. 
Bei  der  Verfertigung  dur  Qabeln  werden  dioae  Feilen  gohnuicbt,  um  diu  BtuBe 
Zwilchen  den  Zai.-ken  auvziuirbeilen;  «uMerd«ni  macht  man  damit  andere  Mbnale 
EinsohnittL'  mit  abfrärundetem  Ende. 

6)  Einitreichfeiien,  Hchrauhenknpf-Fflilen,  Schvertfeiinn:  yu 
schnitt  ein  sehr  stark  vemhnbenes  gleichaeitigeg  Viüreuk.  desaen  acbarfe  Wi:  ' 
(an  wenig  »bgentumpft  lind.  Di«  xwei  dadurch  entutaudeneu  ganx  sobm 
Fläcliet)  Bind  gleich  den  vier  breiten  gehauen.  Man  macht  damit  die  Einachni 
der  SchranbenkCpfe  und  fthnUch«  Bcbmale  Einkerbungen,  wozu  uie  «ine  ut6' 
lÄngo  der  Feile  ala  5  bi«  la  cm  erforderlich  ist.  IM«  Breit«  nnd  Dicke  ist  r\ 
einem  Ende  bis  zum  anderou  gleich  griKs. 

7)  Dreieckige  oder  drcikantise  Feilen,  spitz,  der  Qucreobnitt  cio 
gleichseitigot  Dreieck,  Hieb  auf  alluu  drei  FlSoheD.  Siv  dienen  aum  Ansfrilca 
spätxer  Winkel.     Mau  hat  auch  Strahfeilea  ron  dieser  Gestalt. 

Sl  SBgefeilen,  zum  Naohfeitfin  und  Schärfen  der  Zühne  an  Sfigüblltlcre; 
feeila  spitzig,  tetla  stumpf,  Obrigena  den  dreieckige»  Feilen  gleich,   uur  da» 
(lr«i  Konten   durch    ganz  schmale,    besondera  (jedoch  nur  cinfachl    gehau 
riächen  enetxt  sind,  wodurch  eine  grihser«  Dauerhiift^keit  erreicht  wird- 
flind  T  bia  Ib  em   lang,    Tnanehmal    einhiehig   (ohne  T/nterbieb).     Dieflo   Fril 
dienen  lum  Schärfen  mittlerer  und  kleiner  S^en  mit  gewObnltchen  <lreiecki[ 
Zä.bnen;  nnf  MflhlKSgen  mit  sehr  grol>cr  Vertithnung  gebraucht  man  spilzdai 
Feilen,  an  welchen  eine  der  Hcbmalen  Seiten  flach,  die  andere  wie  bei  den  UnV 
feilen  gerundet  ist  (MilfalHSgenfeilen).     Für  gewisse  Zahng^trtll^n    bat 
baibrande,  durchaus  gleich  dicke,  SiLgefeile;n;  zur  Ansarbeitubg  dvr  run 
Vertiefung    bei    den    sogenannten   WolfsiShn^n    walzen  förmige    runde    Sftgfj 
feilen;   endlich  xum  Abgloicbcn  der  Zahofipit Einreihe  spitz6uche  oder  itum 
Sache  Feilen,  die  von  Finde  zu  ßmle  gleich  dick  und  oft  auf  einer  tider  auf  bei- 
ecbmalen  FlAchen  gRmndet  nnd. 

9)  flnlbrundc  Fellen,  spits.  im  Querschnitt  von  der  Gesiah  t-io»  Eri 
abschnilten,  die  fische  und  die  runde  Seite  gehauen;  uuf  letsterer  der  Hielt 
•^cntOmlichar  BeecbaSenbi-il,  nSmlicb  jede  (Iber  die  Btuite  der  Feile  htn-gube: 
Linie  dMaelbeo  ans  mehreren  kurzen  EÜnrcbnitten  xiioiinniengwseUli  bin  .^ehlM*.! 
feilen  auf  dieser  rnnden  Seite  gewöhnlich  nur  der  01.<erhleb  vorhanden:  di 
zur  Ausarbeitung  bohler  KrQmmungen,     Unter  den  Strohfcilen  sind  auch  ha] 
runde  gebriLuchlicfa.     Bei  den  j^wOhnÜchen  bnlbmnden  Feilen  ist  dit.*  Krü 
ronng  ein  Kreisbogen  von  90  bia  120";  lolche  mit  riel  «chwlli:lier«  KrOuiuiung, 
deren  Bogen  Afters  nur  30  bis  40*  miast,  hoisaan  flach-ball'rnndei   daf;agen 
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Riebt  es  KQch  lolcbe.  dereo  Qti«nchiiiU  ein  Balbkrei*  ü(,  —  Pie  halbrunden 
Zinnfeilen  «ind,  wie  die  flaches,  mit  cinfnchem  Hieb  versehen. 

10)  W&lzfeil«ii,  dDnne.  balliTittide,  in  der  gatizcD  Lttoge  st'^c^  breite 
Feilen  von  5  U«  15  cm  I.angc,   an  welchen   nur   die   Bftche  Seite  «bauen,   di 
runde  aber  glatt  ist.    Gubiuucb:   zum  Abrunden  (W&lzen)  der  ^boe  kleine 
BSder. 

11)  Vogelsungen,  immer  fuitz.  Qnei-schnitt  ein  Bogeaiweicck.  Die  Feile 
beeitxt  demnach  Kwei  gewt^lbte  FlScoeo,  welch«  beid«  nacli  Art  der  run<ien  Srätd 
nn  den  hklbrund^^n  Feilen  gebniien  ^ind.  OevCbnlich  giebt  uian  der  einra  Seite 
eine  flachere  KrOtuisuiig  als  der  anderen. 

I2|  Bunde  Feilen,  ipitzig,  Queracbnilt  ein  Krei«,  der  giutze  I'cifang  uiit 
der  bei  giiwOlbten  Fläcben  gubrftuchlicbi'Q  Art  des  Hiebes  (e.  unter  No.  9)  Ve* 
deckt  uud  deingtniflHi  die  Schlichtfeilen  in  der  Kegel  nur  einbiebig.  Runde 
Strohfeilen  kommt^n  selten  vor.  Die  runden  Feilen  werden  zur  A\i«arbeitung 
runder  Lffcher  und  ittitrk  gektSinniti^r  Tettiefiingen  gebrancbt.  Kleine  runde 
Feilen  führen  den  Namen  Ratl-enicb wilnzL'. 

Die  bisher  aufgetählteD  Arten  der  Feilen  sind  in  uuigedebnterem  Ge- 
bmache, so  doH  man  sie-  fast  t&mtlich  in  allen  Metallarbeiter-Werkstätten 
findet.  Viele  andere  Arten,  weiche  fUr  besondere  Zwecke  berechnet  »ind.  kommen 
dagegen  nur  bei  einzelnen  Ciewerben  in  Anwendung;  diese  sftmtitch  hier  tu  t>e* 
■cbnben  oder  nur  namentlich  anrufflhrcii,  fehlt  der  Ranm. 

^       e.  Scbleifmitiel  (I,  397). 

^H  Die  ßchleifmiltel  ersetien  in  zahlreichen  Fällen  die  Feilen;  ne  sind 
^Bnsserdem  geeignet,  die  olierfeinfiten  Flßcben  ku  erzeogen.  Sie  geboren 
^Pdemgem&u  ku  den  wicbtigstea  Werlcieugen. 

'  Bei  der  Aiuarbuitung   solcher  ÜegtjnbtUnde   aus   Eisen    und   Stabl, 

welche  fabrikmBssig  in  f^osser  Zahl  verfertigt  werden,  iät  die  Kostbar- 
keit der  dabei  zu  Orundc  gebenden  Feilen  ein  sehr  wichtiger  PonkL. 
Hier  tritt  der  Schlcifetcin  in  den  Vordergrund,  der  ans  einem  scheiben- 
fBnnigen  harten  ^and^tein  oder  TboD- Sandsteine  von  feiueoi  und  mOg- 
tiebst  gl  eich  Rirm  igen  Korne  oder  aus  blinet  liehe  m  Stein  besteht,  anf  einer 
wagerecbten,  seltener  senkrecbten  eisernen  Achse  festsitzt  und  durch  Ma- 
Khinenbetriebskrafl,  nnr  in  kleinen  Werkstätten  durch  MonBChcnkraft, 
umgedreht  wird.  Bei  gehorteten  BlBblernen  Arbeiten  xauna  der  Scbleif- 
itein  Qbemll  die  Stelle  der  Feile  vertreten,  weil  letztere  anf  hartem 
Stahle  nicht  angreift.  Der  Schleifstein  arbeitel  »cbneller  alo  die  Feile, 
und  vcrareacht  weniger  Kosten;  aber  sein«  Anwendung  iüt  dadurch  be- 
ichrilnkt,  dau  er  in  der  Kegel  nur  zur  U error bringung  ebener  Fluchen, 
einfacher  Rundungen  und  Äusbijblangen  brauchbar  ist.  um  letztere  zu 
bDden,  mxa»  der  Stein  einen  Halbmesser  haben,  welcher  gewfibnlich  dem 
Halbmetiiier  der  tu  schleifenden  H^^ihlnng  gleich  i5t.  nie  aber  grüsser  ala 
dieser  sein  darf.  Beispiele  von  Hübiungen,  welche  anf  die«  Weiio  be- 
aibeilet  werden,  finden  eich  auf  den  Flüchen  der  Baüiermeuer.  der  SBbel- 
klingen  u.  8.  w.  Ebene  Flüchen  stbleift  ninn  in  der  Regel  ebenfalls  auf 
der  waUeofönnigen  Stirn  des  Steines,  durch  an^'emciFseuo  Bewegung  des 
ÄrbeitttOckca  (wozu  Tiel  Geschick Uchkeit  erfordert  wird);  zuweilen  aber 
I  auch  (und  zwar  mit  grtJEüerer  Leichti^'Leit,  weil  uinn  die  ganze  Flüche 
^Hnf  einmal  auHegen  kann)  anf  der  ebenen  Seitenfläche,  zu  welchem  Be- 
^^lufe  der  8t«in  wohl  auf  einer  senkrechten  Acbce  angebracht  wird. 

Der  DurchmeMcr  der  Sand*tein-Schleifi>teine   ist   sehr  Terschieden,   ron  & 
mltt  7  CH  bis  2,5  oder  3  m-,  ihre  Dicke,  der  QrOeiie  und  der  Bestimmung  an- 
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fttamaea,  0,6  bis  30  «n.  Die  Beubleanigung  der  Arbeit  erheitoht,  da« 
ie  Bewegung  so  schnell  ala  mOgliuh  macht;  klome  Steine  von  7  Ina  15 
kSnncn  ininutlioh  600  lii*  HOi)  trtolAnfi»,  8teiii<;  von  W  tiU  60  nrn  DurehmetH 
400  bis  600,  aolcbfl  van  J  bia  2  m  lOO  bi«  2o0,  solche  endlich  von  i.b  bis  3 
60  bis  90  UmllLuf«  machen,  wonach  die  nknndlicbe  Ümfnngvgiwchwindigk«! 
swinchen  3  und  12  mi  betTftgt.  Mnncbmal  ist  dieeelbo  noch  gri>3ser  (sonr  tii 
25  ro)  und  die  Schleifsteine  der  Nähnadel-Fabriken  machen  oft,  hei  einem  I>i>rcfa— 
meuer  Ton  ungcHLbr  ]5i-]fi,  bis  4000  Umdrehungen  minntlich,  besitzen  demnuh_ 
am  Umkreise  eine  OeHchwindigkoit  von  etwa  SO  m.  Wegen  der  bedeutenden^ 
Goachwindigkeit  int  bd  groiuien  und  xcbweren  Kleinen  die  nStiae  Vom»;ge  ki^. 
treiTea,  dass  nichl  durch  diu  Wirkung  di^r  SchleudiTkraft  der  Stein  urriseeik — 
wird,  in  welchem  Falle  die  honimfliegemien  Trümmer  t-retÄunlicbe  Zc-ntÖrungem- 
anrichten  kJJnnen.  Man  gebraucht  dahnr  oft  die  Vorsicht,  neue  Steine  vor  ihrec— 
Ingvbmuchnahitie  wthrend  einiger  Stunden  \z.  B,  über  Nacht)  mit  doppelt«! — 
Arheitiigeschwindigkeit  umlaufen  zu  Itissen;  auch  ist  M  ratsiun,  den  Steijk. 
mit  einem  etorken  Kasten  iu  umgebeo.  und  nur  eine  Offnui^  dort  zu  IumHw 
wo  der  Arbeiter  die  zu  echleifenden  QegenattLnde  auf  den  Stein  lest.  Scboia. 
eine  swockmütjnge  Befetitigunggart  das  Stdow  auf  der  Achse  kann  die  Oefahc 
des  Zer(i|>rin^ou«  ansehnlich  verringt-rn.  Btfttt  das  Loch  im  Mittelpunkt«  de^ 
SchleifEluini»  und  die  Achse  innerAalh  desselben  rierseitig  >u  niiichun,  daoim. 
eriiteren  durch  xwiüchän  ihn  und  die  AchED  oingclritibfno  Holxkeile  zu  üfff»tig«o 
ist  ea  beHHcr,  Loch  und  AchMC  nmd  liereMPilr>llen,  idxr  IßtKtere  auf  einer  Seit« 
des  Steines  mit  einer  feshntzentk'n  eisernen  Scheibe  7.u  versehen,  auf  der  and 
Seite  eine  Itbniichu  ScSieihe  aufimschieben  und  diese  vurmitlels  einer  vorgeleete^ 
Scbranbenmutt^r  annipressi^n ,  wonach  der  Stein  ewischen  den  beiden  ttohabeta. 
durch  Reibung  gehalten  wird.  Bei  Steioen  tor  grosserem  Durdimester  werdeca 
auch  die  Bebeibon  angemessen  vergrAssert  und  nahe  am  Rande  deraelbcn  — 
um  j«  90*  voneinandoc  satfemt  -*  vier  cur  Achse  gluiebliiufcudo  Uolsceu  durch' 
geschoben,  welche  nnMerhalb  der  «n«i  Scheibe  ihren  Kopf,  »osscrhalb  de 
andern  eine  Schrauben mnttt^r   hiihen. 

Zum  Sch&rf^n  feiner  Werkzeuge  (e.  B.  der  Grabstichel]  ist  ein  kiriner  Dreh 
stein,    vrelcher  nicht  aus  Sanditein.    mindern  aus  sogenanntem  ÖUSchleifsteii 
(Wetncbtefer)  besteht  und  mittels  Uandkurbel,  Rad   und  Getrieb  bewe^  wirdr 
zu  empfohlen.') 

Da* Schleifen  geschieht  entweder  trocken  oder  nacs;  das  lettt«re  ist  usa 
gewßhnlichsten,  und  zu  diesem  Uehufe  geht  entweder  der  Stein  mit  seinass 
unteren  Teile  in  oinem  WaeEcrgefllsso ,  oder  man  liUet  von  oben  durch  eine 
lUhre  Wiuner  auf  ihn  lliesseu.  Ein  trockener  8t«in  greif!  «Ulrker  an  and 
arbeitet  mithin  schneller,  aU  ein  natuier;  aber  er  hn'n^  gröbere  Bis««  in  d«r 
Arbeit  hervor,  nutzt  sich  selbst  Bcbnt]31«r  ab  und  bewirkt  eine  grOssere  Erhitzung-, 
dnher  man  geharteten  ^ahl  nicht  trocken  schleifen  kann,  indem  er  von  der 
Hitze  weich  wird.  Das  Naauohleifen,  wobei  alle  von  dem  Steine  ab^eslo«MQecs 
KiJrnchen  durch  das  Wasser  weggeipült  werden,  erzeugt  einen  feineren  und 
gloichfjtrmigen  SchlilT;  allein  i%  ist  unnnwendbar,  wunn  die  gcü^^hliffenen  Oegen" 
sUlnde  nicht  von  der  Art  sind,  das«  man  sie  leicht  abtrocknen  kann,  um  da^ 
Rosten  zu  verhindern.  Ana  dteeem  Qrunde  vorzüglich  werden  z.  ß.  die  Spitiexx 
der  Iß'bnitdi.'ln  Muf  trockenen  Steinen  gvitchliffon.  Dm  Trockenschleifec  isi^ 
der  Gesundheit  bOchst  nachteilig  w^en  der  entstehenden  feinen  Kisenspancben 
und  des  Steinstaubes,  welche  sica  in  der  Luft  verbreiten  und  mit  derselben  ein" 

featmet  werden.  Man  hat  vorgeschlagen,  die  E^isenapiLne  durch  einen  über  desi 
chleifstcinc  angebrachten  Magnet  von  dem  Arbeit«r  nbziihtitteni  praktjscbor  ist 
das  Verfahren,  sie  samt  den  stanbflSrmiaen  Teilchen,  welch«  vom  Steine  al>geheo 
(ScblFifel.  Schlips],  durch  einen  (vielleicht  mit  dem  Steöno  zugleich  bewegten) 
Blaubnlg.  im  grosBCn  durch  eiueu  Sauger  mit  BchncU  um  laufenden  Windflügeln> 
in  eine  Art  Schornstein  *a  treiben,  fler  in  die  freie  Luft  auHaerhalb  der  Werk- 
atSttc  mOndet,  besaer,  die  ansauwerfende  Luft  vorher  durch  tlitern  zu  ranigen- 
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Die  Schleifiteioe  DUtzen  »ich  beim  Gebrauch  bedeutend  ftb,  anil  da  ne 
••ItCB  tD  ftll#ii  Teilen  (on  rOUie  gUich«r  Blrte  lind,  aucb  der  Druck,  mit  wel- 
elMB  die  Arbeit  nnfcehiilteii  wird,  VerftnderuiiKen  unterliegt,  &o  ist  di«  Abaiitiiing 
mrefctiufeng  noA  die  kreisrunde  Gestalt  seut  ftllmifalich  und  deüto  tcbnelliT 
railareu,  je  weniger  aufmerksam  und  geichickt  der  Schleifer  und  je  Khlcchter 
der  Steio  iit.  Mnn  muHB  die  unrund  gewordenen  Steine  durcb  Bebauen  wieder 
van  neuetn  törichten;  weiche  Steine  laaven  mfa  tut  Not  mit  einem  ipitien 
■Ufalerani  Heia«l,  den  man  nnbeweglicb  gegen  den  in  Bewegung  heßndlicben 
Umkni«  bill,  l>e«t«r  mittela  tinm  aun  Weirablecb  Eusamm«ngelfiteten  RobntQcket 
TOS  16  bi«  20  mm  Durcbmewcr.  oder  mitleU  einer  uirtnufenden  mit  Meisesln 
b«MUien  Wulsei),  abdrehen.  HSrter«  Steine  kann  man  BweakrabÜK  mittels 
liam  dicht  an  den  Umfanff  annutellerndCD  mit  feiticm  tcharfg&ofrigtD  Sehraa- 
boMBW inde  Teraebenen  Stablwalzo  rond  und  scharf  erhalten;  diese  WaUe,  welcbe 
dmiwr  auf  dem  liand  de*  Troges  gelagert,  aber  keiner  Vencbiebung  in  der 
Btebtnng  ihrer  Achse  fftbig  ist,  wird  durch  die  Beihung  am  Stein  in  Drehung 
versetzt,  wobei  die  scharfen  KKnten  der  SchraobengSrife  in  die  Oii«ri)&ebe  des 
9t«)nM  eindringen  und  infolge  ihrer  acbiefen  ßtellnng  g«gi^n  die  ßeweganga- 
lübtang  ununterbrochen  die  vorstehenden  Stelleo  in  Kldnim  KOmchvo  lo*- 
bteebea,  also  in  feinen  Sohlsrnm  verwandeln,  der  durcb  das  zngefQhrte  Waaaer 
abvwpQlt  wird.  Bei  SehleirBteinen,  die  durcb  Tret«n  bewegt  werden,  kommt 
■a  dm  schon  genannten  Gründen  des  Unrundwerd^ns  auch  noch  der  ümitand, 
daia  die  Qaech windig keit  Htet«  beim  Niedertraten  am  BTßtiten  iat  und  dase  der 
Arbeiter,  welcher  lueleicb  tritt  und  iclilvift,  unwilTkQrlicb  den  Gegenstand 
stArker  an  den  Stdn  drflckt,  wenn  er  seine  Kraft  anwendet,  um  den  Tritt  ab- 
wtrta  ta  l-ewi^geo.  Der  Stein  wird  hierdurch  au  einer  bestimmten  Stell«  am 
riirkaten  abgenutzt.  Zur  Alibalfe  ut  der  empfcblenswerte  Vorschlag  gemocht 
worden,  die  Kurbel  nicht  an  der  Achf«  des  Steines  selbst,  sondern  an  einem 
Zahnrade  von  s.  B  21  Zähnen  aniubnns«n,  wcl>che*  in  eiu  mit  dem  Schleif- 
iMDe  verbundenes  ISzähnigea  Rad  eingreift.  Bei  dieeer  Anordnung  bringt  jeder 
Knrbclnmgang  'V/„  ümiftufe  des  Steine«  hervor,  und  rikkt  folglich  dw  Punkt 
aof  1«tti«rea ,  welcher  im  Augenblicke  des  Niedertretens  unter  der  Hand  des 
Sdbleifen  ist,  nach  je  zwä  Umdrehungen  um  '/n  de»  Umfangt  weiter:  also  triSl 
itr  oben  bezeichnete  Einflon  alle  Stdien  de*  Steinea  nach  und  nach  in  sehr 
uh«  gleichem  Grmde.  FOr  den  Betrieb  der  Steine  durcb  Maschinünkraft  hat 
van  »ehr  sfltsüch  gefunden,  Doppelscbleifsteine  ansnwenden,  d.  b.  Bwei 
ait  etwas  -rvrtchieuener  Geseb windigkeit  ntnhiufende  Schleifsteine  auf  gloich- 
InCeodeti  Acba«n  «o  aoinbrin^en,  dasa  sie  sich  stet«  an  einer  St«lle  berühren 
ui  im  eine  Ton  ihnen  eine  kleine  hin  und  her  ({ehende  Schiebung  in  der  Achseo- 
iMifcMg  «mpflbigt,  wodurch  ai«  sieb  gegenseitig  abechleifen  und  immer  rond 
■kattsn,*) 

Der  Ar bvitsrer brauch   grosser  grobkörniger  Schliäftieine   kann   nach 
Ütiligs  Venaehen   mittels  der  Forma 

A'=  0,0264  .  D . r-j-  ti  .  ^•'^  PferdesUlrken 

(0 

htnchnrt  wArdvn,  in  weichet 

tf  den  Steindurchnflaier  in  Uetem, 

r  die  sekundliche  TTmfsLngsgefch windigkeit  in  Metem, 

P  den  Urnek  in  Kilogrammen  bcteiehnct,  mit  welchem  das  Arbeit- 

vtdck  gegen  die  Umfl&cbe  des  äteioes  angedcBckt  wird,  sowie 
t^  die  tUtbnngswertnffer  swiichen  Stein  und  ArbeitstBck,  fllr  welobe 

la  setien  ist  bei 


ftoneisen 
Stahl.     .    .    . 
;9ohmiedeiiren  . 


ii  =  o.2a 

|i=0,29 

tt=OM 


Haja.  Kuuet-  n.  Gewerb«bl.  1861,  S.  691. 
Z.  d,  V.  d.  I,  Mil.  8.   HZ. 
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Wird    (Uher  %.   ß.    nut   einem    grobkOrniften   Schlflifeteio«    von    Z)=^3 
Darcbmetser  und  I'=  SO  m  UmfaAffsgetchvindigKeit  Stahl  geschliffeii  (|i.  =  0.2l. 
ast«r  Anwendung  ein«  Drnokoi  J'^iiGkff,  so  Tolgt  iV  =  4,93  Pferd«rtirk«Q. 

Wegen  dar  Ungleichförmigkeit    d«r  n&Mlrlichen  Sandsteine  sind  smI 
dem  Anffin>f  der  70.  Jahr»  d.  .lahrbaiiclerts  kUn^Uiclie  Schleifsteine,  welebe 
Aut    flarch    ein    Bindemittel    zusammungehalteoen    Scbinir;^k&meni 
sieben    (Schmirt^olst&iDe^,    in    grosserem    Umfange   gebrKacblich 
worden.     Dieae  SchtnirgeUteine  zeichnen  sich  vor  den  natürlichen  Stelu 
zQQflebBt  aus  dorcb  die  vClIige  Gleichheit  des   Kornos,    indem    der  ge- 
mahlene Schmirgel  sorgfliltig  nach  der  KorngrSsse  gesondert  wird,  femei 
durch  die  viel  grßseere  Harte  der  Schmirgel kOrn er  gegeaQber  den  Qaan- 
körnern,  endlich  dadnrcb,  dass  man  ihnen  eine  sehr  grosse  Geechwindig — ^- 
keit  geben   kann.     Man   giebt    an '),    da»»   die   Umfangügesobwindigkei' 
zwiaofaen  20  und  80  m  nekandlich  betragen  dürfe  nnd  solle. 

AU  Bindemittel  sind  aebräucblicb:  1}  Leim,  dem  durch  Zasatx  noer  LCaon; 
von  Tannin  in  M«ithrl&.lkc>hol  eine  giiriaso  ünlO«licbkeitgegeben  vird;    2)  ei' 
Kitt,    clfjmen    Haiijillj«(«t»iidleil    HBrt,-Kaiit»chiik    ist;    3)  '^^unrgltiskitt«;    4)  «i 
a\iB  gebranntüf  Mngnei^iii  mit  Clormngneaiumlaüung  «ich  ergehender  Kit4.    M& 
fordert  von  dem  Eitt.  dosK  er  den  enUtchcndon  Tuig  mSglichnt  biidiam  macl 
bei  dem  Erh&rten  mSgtichjt  wenig  «cbwinde,  itnil   itiuis  die  Gebilde   nacb  di_ 
Erhärten  groBM  Fertigkeit  verbanden  mit  Zähigkeit  und  ein^r  gewiMcn  Elartir^^ 
tat  erhalten      Aoch  tollen   Feuchtigkeit  und  Wärme  di«  gut«D  EigenKhaftc^^sQ 
der  Steine  nicbt  nennenswert  eohitdigen.    Ferner  soll  ctncnieitB  dos  Bindemitfai    — >1 
jedei  Sobmirgelkorn    mOglicbrt   Iftoge    festbaltan ,   andemeit«    giber  auch  ael 
Molcb«  Abnutzung  «rfahrcn.  doM   oi   die  SchKrfe  der  ^hleif^ä^che   nicht   beei 
trtkhtipt.    Miiu  kann  die  Scbmirgeliteiuc  nuch  ihrem  Biodcmittvl  in  drei  Ora 
pen  t«il«»t  und  zwur:    ».  in  solche,  deren   RindttmiUel  dnrch  tl«n  Gebrauch 
Steines  abgerieben  wird  (Cblor-MagnesiA-Kiite  und  zum  Teil  Wanerglaski' 
b.  «olche,  clerBU  Bindetnitt«!  Kum  Teil  verbrennt  (mittelB  Kautsefaaki  oder  tO| 
elaatiich«  Bindung  herge^cllte  Steine);   c.  solche,  deren  Bindemittel  in  M 
rifiger  Menge  verwendet  werden  kann,  dam  es  dem  freien  Angriff  der  Seh 
gelkdrncr  Sbcrbanpt  nir>ht  hinderlich  wird  iLeim  und  mm  Teil  Waasergluikitt' 

Die  entere  Art  {a.|  koH  tiub  ioi  nllgemeincu  wvnig  für  die  Bearbstu' 
de«  EiMena  und  Sta.hU,    däfl^geci  gut  f^w  Kupfer,    Meating  und  ander«  weicbi_ 
Stoffe  eignen;   die  Steine   der  awoiten  Gruppe  (b.)  Bollen  die  grOeste  Sioherh^^efi 
gegen   Zf^rbreohen  bieten   und  denh.'iJb    liMonder»  taugücb   «eta  lur  roheu   i-^^ 
arbeitung  des  OnaseiBem.  Schmiwieisen«  und  Stahles;    diejenigen    der   drilc:*» 
Oruppe(c.)  nbirr  beionders  brauchbar  s^in  2um  •ichleifen  der  Ei^ebneidwerkseo^^ 
da  aie  «ich  weniger  erhitmm  aU  die  vorigpn.     Ihr  Bindemittel  ist  n]>cht  duL— «li 
tellweiieH  Verbrennen  zu  beeeitigen,  sie   KOnnen  Gomit   weniger  rasch   arbejfc'^* 
als  die  Steine  der  Gruppe  b.,  erfordern  aber  ihrer  Sprädigkcit  halber  auch  em.V 

Cere  Schontiiig.     Die  Gruppe  b.   wird  suni  Trockenschleifen  tVnIcb») 
txt,  dieGrup|>en  a.  und  c,  dagegen  dienen  tum  Nassüclileifen  (Neptu»l- 
Nach   einer  Angabe   entspricht   I   Gewidit^tetl    der  SchlcifateinabnatBi&a'? 
6  bis  12  Gewichf«iei!««  vom  Werkstück  ubgr'nomintmttrKpSne;  nach  ein«  andere»*! 
Noil  die  Oewirhtfiabnabme  der  äcbmirgeUcheiben ,  venn  die  Gewichtoabnab  (>■* 
de«  WorkatQcke«  l  ist,   betragen: 

fQr  Meating         Gusseiien        ScbQÜcdeisen         Sftgoetahl 
0.024  0.141  0.33i  0,&2 

In  derselben  Quelle  finden  »ich  die  folgenden  Angaben  Über  die  stflndltcb* 
LeiBhing  in  kp  des  Spangewicfatea  nnd  femer  die  Kosten,  welche  du  Abnebini'^j 
•eines  kg  Späne  erfordert. 

»)  Z.  d.  V.  d.  I.  1888.  S.  »69. 

■)  Bevge  g^inie  des  macbines  outils  1887,  S.  99. 
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StOadlicb«  ypaDbtlUuni;  in  kyi 

HesBing        GoaseUcn   Scbmicdeüen  äigMtafa] 

l>«iiD  SohcDirKel«chi«ifiti<in« .     IS.I-ie             7,039             3,868  3.120 

liM  der  Feil« U,I5S              0.326               0,1&6  0,(ßfl 

deni  Meiuel 1.162             2,129             0,396  0.0B4 

Kotteo  der  Aliaabme  ein«  i-^  Späne: 

MoBtiot;        OuKum'n   ^chmiedeiwti    S&ceBtabl 
b«io  SehmfrgdMbltnfet^tt.        l&  jl  lB6  246 

bei  der  Feil« 227  316  660  Ut6 

bd  dem  Mdesel.    ....        1)9  48  172  121] 

Oia  angflgebeiiKii  jfubl«»  ootspnKbdo  UiircliHohnitUergebntswn  und  kCnnvo 
■dbkirenUndTieb  nat  einen  Verfffeichnwert  haben.  Immerhia  «prechcn  nie  ftlr 
die  boti«  V«rw«ndWrkvit  der  Scami^eUtötie. 

Ton  Wichtigkeit  »t,  wegen  der  unTeruicid liehen  geringe»  Fettigkeit  bexw. 
ElMtieitAt  und  der  (;ro«>en  Aib^tigetehwindigk«tt,  eiue  aorgiune  BehuidloDg 
dcf  St«rDe  hei  deren  Gubr^tich  sowie  die  Itefeatigung  derselben  auf  ihi«r  Spia* 
daL  Bai  den  iDd«teb  Irolileifsttiinen  findet  die  ßefestiguns  durcb  EiDklämman 
znachet)  raei  äcbeiben  unter  VertniCtluiig  wrticii«r  /wiRcbeniiigen  stAtt;  Kuweilen, 
iSibttOBdere  b«i  gcwisoen  (iutulten  der  Stvin«  wird  dif>  Befeatigung  durch  An- 
kitten DOtwtiudig,  oder  tiocb  TorgtuugtiB. 

Mcirteu«  bcttutst  man  die  gekrlinunt«  Manl«IS2cbe  des  8cbleifit«in«  xum 
Bdütttfvn.  Wenn  dio  su  bildende  Fl&cfa«  nicht  eben,  walxen-  oder  kettelfUrmig 
wtrdta  loti,  bo  ut  diftce  Anw«adiingsw«ia«  kD^mg  xullnsig.  Die  M&Dt«lnkche  d«s 
hfckiftrtMD«  erzeugt  aber  eine  Hoblung,  deren  KrümmiiDgshi.1bineMer  dem  Hslb- 
a0N*r  dea  ScbleiTateinti  gleicht.  Mao  mm*  daher,  um  eine  ebene  Fläche  bu 
«■nwan,  eine  gegeoffttsliebe  Verflchiel^ung  winkclrccht  cor  Spindelachte  des 
Scbkubtönei  durcbfQhren.  Ein«  xu  dieser  Achse  gleichlaufende  Venchiebong 
bl  BOtig,  an  eine  ungleiche  Abnutcun^  de«  Sclilcifiiiriaeii  nißglichat  ui  ?erh(lten. 
liui  noM  also  eine  duppult«  Venchiubung  anwenden,  ohne  volle  äicberhuit  (Ür 
4i«  &iielung  niner  «benen  Fl&che  zu  liabrn.  Zw«ckmi«iiger  i«t  in  dieser  Be- 
tidinng  der  Krooeuflchleifetein,  wetclien  Fig.  (■&  dantellt.    Der  eigeoUieba 

Schiet l'ntein   bildet   einen   Ring,   welcher  in 

oiner  N'ut  »chn-albensobwantförmigcn  Qoer- 

Hchnittea    der     guaseiMioen     Befettigungs- 

■cheibe  von  Tornberein  gebildet  wurde  (vergl. 

d.   Figur)   odrr   uuf  diCH  Scheibe  mittm 

leicht niluigKn  Met^llu  fe«tvehiLtet  worden 

rif  i-i.  ist')  Die  ebene  E^ndfi&cbe  de«  Ringes  dieat 

dem  Schleifen. 

Cber  Tersehiedene  fyihmirgel-Schleifnoaschinen,  aneh  tolcbe.  l>ei  welchen 

ütpntmitig  darch  das  Werkstück  nicht  Btuttfiodet.  wolle  maa  in  den  Quellen*) 

■nckieheii. 

f.  Loebliobrer  tind  nohrmasehinen.^) 

Die  Gestalt  and  Wirkungbwetse  der  Lochbohrer  ist  bereitt  (1,  402) 

MriQ.  d.  iog.  ctT..  Aag.  1S86,  S.  2lB  bia  230  m.  A^b. 
'   i  d.  V.  d.  I.  lliSl,  S.  611  m.  Abb.i  1882,  S.  S:>i  m.  AhK  S.  727  m.  Abb.i 
]Ht,tL  iStt;    188S,  S.  «70  m.  Abb, 

D.  p.  J.  1899.  71.  iOt:  187».  ä08.  3;  1877,  »4,  131:  1879,  2SS,  llOi 
3  Bt7,  Z69:  I(»3,  i*^  Vj9;  18114,  3«1,  89&:  1684,  SM.  19,  SO,  45;  1887, 
^  1»  iUbU.  nt.  Abb. 

■)  rtechtl,  TecbnoloK    Eocrkl.  1830,  Bd.  3,  S.  839  m.  Abb.;    I8&7,  Br- 
ftntn^bd.  1,  S.  a65  m.  Abb. 

BoUftt!.  Allg«m.  MMch.-i;nevkI.  1844.  Bd.  2,  S,  391.  S.  409,  S.  450  m.  Abb. 

Hollziiitfrel,  Tiuning.  Bd.  2.  ä.  5l6.  &53.  563  lu.  Abb..  100:1  bis 
IHO  B.  Abt.. 
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beechricbcD  worden.    Es  erübrigt  an  diesem  Orte  ErgSazongcn  and  einig 
Ober    die   Verwendang    der   Bohrer    und    die   BobrmascbineD  n' 
bringen. 

Die  Mutallibohier  wurden  ge]b  sucelassen.  Der  Winkel,  walcheo  die  beiden 
SchrddkanI«!»  (ie*  SpiUbohrem  eiiwchlieMen,  betragt  80  bis  120*:  dar  f^UäAr 
liegende  Winkel  deo  Schrnnbenbohrent  pfl<vt  um  120°  zu  scbwanken. 

ütQ  das  Stuseret«  Ende  de«  Bcbrers  nchü{{  in  der  St«Ue  ansetzen  zu  ktenSE, 
an  velcher  der  Mittelpunkt  des  Loches  hinfallAn  soll,  beieichiiet  man  jene  Steile 
durch  mne  kleine  Vertiefung,  velcfae  ma»  mittele  einer  ke^lf&rmigea  «tfthlw- 
nen  Spitze  (KSrner,  I,  659)  einachlfigl;  diese  Arbeit  heiut  das  Ankfirnci. 
Beim  Bohren  wird  &n  den  Bohrer  von  Zeit  zu  Zeit  etwa«  PlOaugkeit  gegeben. 
t«itfl  um  die  entutehendo  Krlittztinu  lu  ntiadern  und  daa  durch  diese  «■intrettibJe 
Weich-  und  Stampfwerden  der  Hobrspilze  eu  renneiden,  teile  am  das  Anb&i^ 
der  Spftne  an  die  Schneiden  zu  verhindom;  man  ijebniucbt  hienu  auf  iScbmicd* 
aiaeo  nnd  Stahl  meiat  Waaser  oder  nohwiiche  Seifenatitlu^^nng,  beseer  aber  Bssm- 
oder  RdbSI-,  auf  Mening  u.  g.  w.  nur  Öl;  auf  Kupfer,  Gold  und  Silber  »di 
•tatt  des  Olea:  Milch.  Kederhiirten  Stahl,  Uartgu»  u.  s.  w.  kann  man  mit  Enlßl 
oder  gereinigtem  Terpentinöl  bohren,  und  die  Bohrer  werden  bieixu  zwecknlitil 
in  Qu«ckiilber  geb&rtet  und  nicht  angelaKsen.  Weichen  GuairaMD  und  di«  (Hi 
Eupfor  mit  Zinn  zuaamtncngesetzto  Bronze,  welcbii  krtUnliche  oder  leicbt  kt- 
brOokelnde,  sich  nicht  luihängendi;  Siiilne  geben,  werden  trocken  gebohrt.  —  is 
Blei  bohrt  man  (ohne  Scbmtere  oder  mit  WaMcr}  mit  den  fQt  Hol«  Qblicha 
Bohrern. 

Bohrer  für  kleinere  Löcher  werden  Her  bequemeren  Betriebsweise  hai*ff 
zuweilen  in  hin  und  her  gebende  Drehung  veraetH.  sn  dass  täei  einige  DrebuKM 
in  der  einen,  «iniKe  ItreFungen  in  der  entgegengesetzten  Drehnng  machen.  H» 
gestaltet  ihre  Schneiden  dementsprechend,  so  doss  sie  in  beiden  Drcbrichlnig«* 
tu  wirken  vermt^o.  Freilieb  ecbneiden  sie  infolgedewen  in  keiner  RicfclonK 
gut,  weehalb  die  zwetitchneidigen  Bohrer,  nebst  den  ntgchflrigen  BohrgeilUa. 
eine  Beu^btung  nicht  verdienen. 

Der  ZuKciiÄrfongBwinkel,  d.  h.  der  Winkel,  welcher  Yon  der  Briiil  end 
dem  Rdeken  der  Schneide  einschneidiger  Bobrer  eingeecbloeeeD  wird,  t«* 
tragt  50  bis  80»;  der  Ansatawinkel  5  liis  12», 

Zum  richtigen  Anschleifen  der  Bohrer  bedient  man  sich  nrcckmlSiiE  t** 
Minderer  Einrichtungen  bezw.  tjchleifmaichinen'),  anjiesichtH  der  WichtiÄei*» 
weiche  eine  richtig  zogesehliffene  Schneidkante  für  die  Wirkinrnkeit  eines  jede» 
Bobren  hat. 

Die  QrSsse  der  Wirkung  einen  Bohrers  wird  bemessen  durch  die  MeUll' 
niane>  welche  er  in  gegebener  Zuät  in  Späne  vorwandult,  f5r  gleichen  Düid** 
mesiter  d'n  Loche«  also  durch  die  Tiefe,  *uf  weU-iie  er  wilbreiid  jwner  Zeit  «i»' 
dringt  Offenliar  ist  diese  Tiefe  daa  Produkt  aus  der  Cmdrehunguzahl  und  i«tf* 
garaolinigen  Forteebreiten  (der  ZaBcbiebungl  «raUrend  einer  Umdreknff' 
welchee  wieder  Ton  dem  angewendeten  Drucke  abhängt. 

Eb  kennte  gieiobgtlltig  erecbeinen,  ob  man  den  Bohrer  langaam  dreht  m^ 
ztArk  drfickt,  oder  umgekehrt  eine  raadic  Drehbewegung  unter  rerhMt nianl*'^ 
geringerem  Drucke  BtattGnden  Ifiast.  Praktiech  aber  stellt  die  Suche  «o'* 
ander*;  denn  die  Krfubrun]^  lehrt,  dass  ein  langsam  gedrehter  aber  einen  diclC^ 
Span  nehmender  Bohrer  sich  weniger  schnell  aoütumpft,  als  ein  «chncll  uml»**' 
fender,  welcher  unter  «ntiprechend  geriit^em  Drucke  feine  Sp&ne  niKcht.  Se*** 
sebnelle  Drehung  wird  demnach  nur  au«  Not  l>eiu]  Bohren  kleiner  I^ßcher  *^' 
gewendet,  weil  die  dazu  nötigen  dünnen  Bobrer  —  damit  sie  nicht  gebog°" 
oditT  abgebrochen  werden  —  nur  unter  genügen»  Drucke  arbeiten  kOnnen,  **t 
bei  ihre  Leistung  Suseerst  unbedeutend  sein  wflrde,  wenn  ihnen  eine  ian^»*' 
Dcebbewegang  gegeben  wQrde. 


')  PoItI.  Centnlbl.  1863,  S.  1204  m.  Abb. 

Z.  d.  y.  d.  L  IM»,  S.  970,  S.  lOlO  m.  Abb,  an4  QneUeossgibei 


Bge, 


iQgoitMlüiiei)  m.  tdhr. 


EräöpT 


Von  den  BohrgerXtea  fOr  einschneidige  Bohrer  ist  (I,  5S7) 
du  NCIJge  bereits  gesagt.     Es  mag  dem  folgendoa  hiiuugefUgt  werden: 

a.  Bohren  anf  der  Drehbank.  Ee  handelt  eich  beim  Locbbohren 
lediglich  Ulli  eine  gegeniStzliche  Drehung  und  Schiebung  zwimhen  Bohrer 
tmd  Werkstück.  Diese  beiden  gegensätzlicbon  Bewegungen  geetatlet  die 
Drehbank  (s.  w.  q.)  ohne  weiteres  berTor^ubringen,  indem  man  entweder 
das  WerkatOck  mit  der  Lanfspindcl  verbindet,  so  doss  es  kreist,  und  den 
Bohrer  im  Stichelbaun  befestigt,  dessen  Verachiebung  die  Sch&ltbewegang 
hervorbringt,  oder  umgekehrt  den  Bohrer  an  der  Lanfspindel  befestigt, 
und  das  auf  der  Uettplatte  fe^tgetspanuto  Werksttlck  mitteis  dieser  dem 
kreisenden  Bohrer  entgegen  führt. 

ß.  Bohren  mittels  der  Bohrmaschine. 

Die  Bohrmasohine,  welche  zum  Dobren  der  L&cber  io  voUe  Me- 
tallkörper dient,  ist  lediglich  ein  verrollkommBetefi  Üobrgertt,  welches 
die  soeben  angegebenen  beiden  gegeusRt7.1ichen  Bewegungen  mlJglich^t 
Bclbstth&tig  hervorzubringen  hat.  Der  Bohrer  ist  entweder  mit  der  an- 
getriebenen Spindel  verbunden  und  bat  alsdiuin  dowohl  die  Arbeits-  als 
auch  die  Scbaltbewegnng,  oder  datt  Werkstück  ist  an  der  Spindel  be* 
festigt,  in  welchem  Falle  dem  auf  einem  Sofalitten  befestigten  ßohrer 
die  Aufgabe  zufkllt,  bei  jeder  Drehung  des  Werkstückes  so  viel  romi- 
dringen,  wie  die  Spandicke  verlangt. 

Bohrmaitchinen    der    enteren   Art   (Locfabobrinatobine)']   kommen   mit 

TOHhiedener  Einrirhtung   vor.     Niii-  selten   un<l    namenilich   en  den  klonstan 

XiSclwm  lagert   man   (tiu  BafarBpiodel   wagerecht     In  der  ReRel  steht  aber  der 

Bokrer  senkreoht  (mit  der  Spitze  nach  unten)  und  wird  mit  der  Spindel,  in  wel- 

(Mt  er  ffteckt,  durch  B&<Ierwerlc  oder  durch  eine  Kietuenictieibe  iiiut^ediebt,  zo- 

^cidi  aber  auf  das  von  einem  Tische  getragne  oder  in  einem  Schraabetook*) 

«ianapannte  Arbdtatück  berabgedrttckt,  wenn  man  nicht  umgekehrt,  was  j&> 

wa  Mlten  vorkommt,  dn«   loUtere  mit   dem  Bohrtiache  nllmäblic))   hebt,  um 

iu  Eiadringen   dew  Bohrern  su  l>ewirkeii.     Im  Qbrigen  sind   diene   Maschinen 

WU  VQUkotnmen  eelbHttbfitiR,  d.  b.  so  beecbaffm,  da»  nicht  um  di«  Drehung 

fo  Bohrspindel,  Hindc-m  niioh  die  Yorschiobung  derselben  durch  die  Kiim  Be- 

tliebo  ftDgewendete   Mo^cbiuenkraft    bewirkt    wird;   teils  von   solcher   ßauart, 

^  die  let*t*rc  Bewegunß  durch  cinn  ?on  Acbeiterband  in  Gang  getotxte  me- 

tunnehe  Vorrichtung  stattändot.     Kleinere  (oft  auf  besondere  Arbcitegegeo- 

■Bade  berechnete)  BobrmaAckinen   macht   miin   Kiiwi>il«n  tragbar*)  und  richtet 

•fe  M'h  lum  Hojidbetriebe  ein  (Ilandbohrmaaehinen]. 

Dit!  Einrichtung  luia  V^rscbifben  der  Hobrepindel,  wodurch  das  Eindrin^fen 
***  Bohren  in  das  ArWitf^tÜck  bewirkt  wird,  bostebt  manchmn]  nar  in  einem 
■jl  C«wiobt  belasteten  Bebel  oder  in  einem  UebeS,  der  vom  Arbeiter  dnzoh 
^*tlo  (mittels  Ztigstange  und  Futstrittl  nicdergexoctin  wird;  hILufigci  in  einer 
I^MdIk,  entweder  allein  oder  mit  einem  Heliel,  mit  K&derwerk  verbunden  a,B.w. 
">•  btsonder«  AnordnuaR  de»  Üruchachraube  kommt  dann  vor,  wenn  sie  bw 
J^baien  Bohrmaechinen.  welche  an  dem  zu  bohrenden  ArbeitftQcku  selbet  be- 
''"■Bt  werden,  wegen  Bnge  de*  Raumes  nicht  nuf  dem  Kopfe  der  Bolirspindel 
j^Dibgen  ist:  ein  Bdspiel  giebt  die  Maschine,  womit  in  den  Erllnzen  der 

't  D.  p.  J.    1829.  Sä,  250;    1839,  TS,  2;     1M8,  88,   161;    1845,  «7,  6:    I8T2, 
',«5:    IS7S,  209.  211;    1815.  216.  14;    187«,  221,  15,  28«.  107;    1877,  228, 
4&6,  i&i,   IM,  S2ü,  3S,  40;    IA7»,  SSl,  23;    1885,  263,  90  m.  Abb. 
^1  D.  p.  J.  186S,  183.  12  m.  Abb. 

^  Poljrt.  Centralbl.  185»,  8.  994;    ISSI.  S.  1887;   1892,  S.  48  m.  Abb. 
Engineering,  Mai  1885,  S.  674  m.  Schanb. 
^•furscb-nsabcr.  UMUn.  Tctimoloei«  IL  «n 
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BseobahniraM&rAder  T.^tclier  fftr  Niet«  odtir  Schrauben  von  innen  nacb  nonn 
gvbohit  weraeo.')  —  Wenn  di«  [Iolir*pindel  nn  ihrem  Platze  bleibt  nnd  im 
Arbeitatilck  ewen  den  Bohrer  gehoben  wird,  kann  mB.ti  su  diewm  Zwael»  it» 
Druck  cjnor  WaeMsrAule  benutxeo.  Die«eK  Verfahren  hat  dem  Vonuhiebea  mi^ 
tels  einer  Bchmulie  g^änflber  den  Vort^^il,  dua  der  Drocic  der  Bobreffpitie 
gegen  daa  WerkvUlck  geregelt  wurden  und  niemalH  eiuo  gewisse  GrOGto  flbir- 
Bteigen  kHnn.  Mikn  hnt  auch  mit  Bohruube  wirkende  Scbnltbewegnngeti  tt- 
docbt,  welche  nur  einen  )>eiitimmtan ,  einstellbaren  Druck  berrorbringen'),  n- 
daaiT  wenn  z,  B.  im  Werkstück  eine  beeonden  h&rt«  Stelle  vorkommt,  oder  lüa 
Bobrerspitao  wegen  Abstumpfung  nicht  «o  ruoh  eineudringen  Termag.  ^i  du 
Schraubo  verlamrt,  uIho  der  Druok  awifobeo  Bohrerapitze  und  WcngtQck  to 
gnHM  wird,  die  Scbaltbeweguog  aelbatthUtig  aiuior  Betrieb  gcsetat  wird. 

Der  Bolirti)ich  iet  oft  to  «ingerichlet,  dosM  dem  darauf  befestigten  Aibat- 
et&okA  eine  Drehbewegnng  and  eine  gerade  Schiebung  in  iw«i  zu  eioxad^t 
raclitvinkUgun  Ritihtiingfin  erteilt  werden  kann,  man  aico  mehren  LScher  BtbO' 
Wlimder  xu  bohren  im  xtäiide  ht,  uh»«  dui  titflck  ni^u  xu  befestigen.  Maiicb- 
mal  rieht  mim  sn  ähnlichem  Zwecke  cino  Anordnung  Tor,  vermOg«  welcher  da: 
Bobiei  in  gerader  Linie  versetst  werden  kann,  eo  daa  beim  Bohren  einer  IkiM 
TOD  LSohern  man  nicht  nttig  hat,  da«  Arbeibstfick  ana  Miner  SteUe  su  rfickn 
I-^ne  andere  Einriebt uog  Keatattät,  den  Uobrer  innerhalb  eioee  EreiMa  *B  ]•'< 
beliebige  SteUe  lu  bringeu,*)  Am  meisten  Bo<]ueni  lieb  Veit  gewShren  die  Kroßn- 
bohrmaechinen,  bei  wolcLeu  die  Ven»etziuig  dee  Itohren  im  Kreise  und»' 

?'leicb  in  gerader  Unie  (in  Ualbmeüeern  de«  Kreises)  stattllndeu  kann.*)    Av^ 
TaacbiDCn  mit  mehreren  lugleich  aj1/eit«ndGii  Oobrern  kommen  ror.')   StAttdcr 
Erivbabührma^cbinon  Ijut  man  auch  solche  angewendet,  bei  welchen  die  SfnB* 
dellagening  an  piiiem  boch  gelegenen,  vielleicht  an  die  I)<H;ke  geh&nglen  G^^^ 
in.  swei  wagureobten  sieb  ruchtvinklig  kreuzenden  Richtungen  Terionoben  iH^ 
den  kann.*) 

Wird  der  Dnrchmeeiier  ein«!R  zu  bohrenden  Lochea  =  d  mm  gentxt,  w  ktt*^ 
zweckmlUBig  die  Anzahl  Umdrehui^en  dm  Bohrers  fSr  t  Minnbe  betragen: 

entepreebend  einer  sekundlioks^®^ 


■     «     •  j  D  2400 

tn  Hessing  und  Bronze  ....  —-z- 

o  t.    •  >   ■  1800 

„  Sebmiedeuen — ;— 

a 

„  grauem  Goaseuen 

.,  S«ü.. ^ 

180 
„  wetHem  GnaaetMn  (Hartguw)  .  —j- 

9 


bU 


UinfaagtKescbwiDdJgkdt  tO» 
126  bia  179  mm 


.    95 


.   35 


.    26 


1&8 


83 


35 


U 


■)  Polyt,  Centralbl.  1862,  8.  1606  m.  Abb. 

■)  Z.  d.  V.  d.  I.   1888,   S.  307    m.  Abb.;    1684,   S.  114   m.  Abb.; 
&  Ml  m.  Abb. 

■}  D.  p.  J.  1863,  lOfl.  172  m.  Abb, 

«)  D.D.  J.  1813,  IM),  24-_»;   I8«3.  169,  173;  1877,  22«,  843;   1879.  ti', 
290.  7.  218;    1880.  287.  270;    IftS*.  252.  4:)7  ro.  Abb. 
Annalei  ttiduttr.  1883,  8.  21»  m.  Abb. 

Z,  d.  V.  d.  I.  l*bi.  S.  213;    1873,  8.  469;    1882,  8.  99  m.  Abb. 
'(  D.  p.  J.  I84W.  77.  167:  1872,  204,  432,  723;  1877,  Ä44,  1&6;  1878, 
401;    1884,  2S1,  }5S  m.  Abb. 

Portef.  äconomique  des  uachinee,  Sept.  1874,  m.  Abb. 
Z.  d.  V.  d.  L  lt)&5,  &.  461  m.  Abb. 
*t  D.  t>.  J.  137»,  38«.  362  in.  Abb. 
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Dkbvi  duf  die  Voncbicbang  des  Bohren  (Dr  jede  Utodrelioog  za  0.1  bis 
0,&  iMw  gCDOmnieD  werden. 

An  einer  Krabnbobrmatchine  dlc>r  grünten  Art  wurden  die  folgenden 
Mxunojten  und  BMibachUiogen  auisefilbrt:  Kleinate  Aoaladung  (Abstand  der 
Bobnpiadel  Yon  der  Drehungaftchsn  dea  Arme*)  80  em,  grOmte  Auslndnng  S,SO  m, 
Drehnngswinket  d«  Arnei  läO',  fletrag  der  iDflgtiohen  Venrtel  1  >iiig  der  Bohr- 

artndel  in  senkrecbter  liicbtung  95u  mim,  grOsste  nil&ieige  n<lhe  der  Arbeit* 
Qeke  2Ai  m,  grdwter  OurcbmesMr  der  zu  bohrenden  LOnber  30  cm,  grösate 
Ti«fe  denelben  ä&  fm,  Dicke  der  Bohnpindel  85  utm,  Zahl  der  (uiUeU  Stufen- 
■cbofbw  und  SSderrorgelege)  dar  Bohnpindel  zu  erteilenden  minuUiohen  Um- 
dtebungnshleo  S  (ron  S,51  bi«  134);  »tflndliche  Ii<^i«tuDg  V  ^btt^icbcm  Quw 
eUea  bum  Bobren  aas  dem  Vollen,  h«  ftcm  Loch  «reite,  0,tll  ffin«  VorMhiebnng  för 
«a»  DmdrebuDg.  i.i.O^  mm  Spandicke,  94  mm  Mkondtieber  Dtafaog^rescbwin- 
digkdt;  ArlteiUTerbrnuob  im  Li>«raang  NyssOfiX  Pferdett&rken ,  im  Arbeite» 
gmug  y=OfiH  Prerdettarkeo:  Oeviebt  der  HaMhine  8T&i)  i-g. 

im  ikllgeineinen  kenn  nach  den  Venuchen  Qartig'a  der  Verbraooh  an 
necbaoiecber  Arbeil  TQr  da«  Bobron  aue  dem  Vollen  (bei  L&cbern  Ton  1  bis 
ft  tm  Weit«  und  5  cm  Tiefe),  beaogen  auf  eins  atündücb  abgeliulirt«  Metall- 
Btiifft  Ton  1  etem  (der  Arbeitawert),  nach  folgenden  Formeln  berednut 
wetQM,  in  daneo  d  den  Locbdurcbm««ser  tn  Millimetern  beieicbnet: 
Fdr  Gtnwiesn,  trocken  gebohrt,  Spittbobrer 

I  =  O,00t  +  ^  Pferderttoken. 

Pflr  Scbrntedeieen,  arii  Ol  gebohrt,  Spttzbohrer 

I  =  0,001  -f-  °''^*^  Pferdeetftrken. 
(i 

Kennt  man  dabei'  den  Arbeit« verbrauch  X,  einer  Bobrmoacbine  im  Leer- 
lugond  die  Raummenge  V  cbcm  dea  etUodlicb  abgebohrteo  MetalU,  eo  ergiebt 
MCk  oiHtclB  det  Auadmokei 

A*  =  },\ 4. c.  r Pferdeetirken 
d«r  getarnte  Arbeätnerbnacb  einer  eolobcn  Uaachine. 

Starke  Lochbohrmavcbinen  richtet  man  nicht  tellSD  ao  ein,  daae  aie  ge- 
itfuUifh  —  durch  TJmwecbxlmiK  dei  Bohrera,  der  dann  eine  glatte  Spindel 
^  Mitvtrts  eiflgeEetztem  Sohneidiabn  iat  (Bohratanee  mit  Meaaer)  —  mm 
*l>aht«B  miang  grOBWr  (e.  B.  T  bis  15  «m  wtiter)  öffnungon,  welche  Hcbon 
Guae  her  vorbanden  «Dd,  vie  in  Radnaben,  Knuamtapfcn  u.  a.  v.,  ge- 
übt werden  kQnneoi  aie  wirken  dann  ToUatlndig  nacb  Art  der  Auabonr« 
■•«binett  (a.  untenl. 

Bdm  Bohren  langer  IlQblnngen  ist  entweder  die  ganz«  Höhlung 
Ui  einiiu  HetaUatOcke  sq  erzeu^ieu  (wie  bei  den  Kauoaen),  oder  ee  b&n- 
^tt  sjch  U08B  dArnnt,  ein  Bchoo  Torhandenea  Loch  dorcb  Bohren  inner- 
"*■  glitt,  richtig  rund  und  dnrcbaos  gleiohweit  zu  machen.  Im  erstea 
'^  in  die  Arbeit  ein  wahres  Bohren,  wenigsteits  \a  bezog  aaf  den 
*low,  welcher  anßliigt,  worauf  oft  durch  mehrere  folgende,  atofenweiw 
P^^xere  Bohrer  die  Höhlung  erweitert  wird.  Im  zireiten  Falls  slimnit 
^Arbeit  (die  man  dann  gewCbnli^'h  Änabobren  oeonV)  nahe  mit  der- 
j^ifsoK  aberein,  welche  weiter  nuten  nnter  dem  Kamen  des  Aas^ibcou 
('**■  den  Beibablen)  vorkommen  wird. 

Bai  d>-<  '  -M  vereinigea  eich  awet  UmsiSnde,  welche  da«  Bohren  der> 
**'Ma  Kbx  \tcn,  näinttch:  da»  da*  ßohrüu  am  dem  Vollen  angefangen 

^^m  nuKt.  .jiiii  -Ltfa  die  Hfihlong  nar  an  eioom  Ende  otTiL-n  seia  kann  (VorJer- 
hW),  folglieb  dur  Hohn^r  freistehend  so  Wng  »nia  conw,  alu  die  Bohrnng  werden 
Nil.  Ana  dem  leteteran  ünad«  iaaboaondere  entsteht  leicht  ein  Sohwnniten  oder 
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7itt<^n  am  Bolirera  sum  Nacbtoile  der  Genauigkeit,  welche  doeli  gerade  lier, 
bioaicbllicli  der  Btuidnna  und  Gl«ichfnniiigk«it  der  HOhlung,  so  bCknit  vCMit* 
lieh  iat.  Ennonen-Bciirinaacliinen'l  aiitd  ron  tehr  veracbiMienw  Eiiiritb- 
tunt;  a ntie wendet  vorden.  Man  kano  sie  in  wagerecbte  und  eenkiecliVC 
Qni«r*cb»dcn,  nach  der  Loge  des  Bohren  und  den  GeachflUesi  Bei  den  «*^ 
lechtea  ßuIiriiiu»chiDen.  weTchen  all^^meiii  der  Vortug  uageriumt  witd,  li^ 
dit»  <ie*ch()tx  wagerecht  utid  dreht  HJcb  laiigtam  iim  seine  Acfaxe;  d«r  Bob« 
vird  allmählich  (darch  Scliraubeu  pdtr  Zuhnstsnge  and  Optriebe  u.  8.  v.)  REffta 
dasBClbe  hingeschoben,  ohnr  Mich  zu  drt^hvn.  Von  Zeit  eu  Zeit  toau  der&httt 
henttugetogen  Trerden,  damit  man  die  fif&T\e  bewitigen  kann.  Die  cinikTeclilta 
Maachuieo  sind  von  dreierlei  Art:  a.  dei-  nach  aufwftrta  gericbtete  Bobr«c  tttii 
gana  imljflweglich,  w&brend  die  auf  ihm  ruhende  Kanon«  aicfa  um  ihre  Atte 
dreht  nnd  tagleicb  durch  ihr  eigene«  Gevicfac  niedeininkt;  b.  der  Bohnr  dr^ 
sich,  die  Kanone  aickt  während  dea  Bohrens  aenkr^cht  heral>,  bat  aber  wnl 
keine  Bewegung;  c.  die  Kanone  drubt  eith  ohne  Ortaverdndif ning ,  der  Boim. 
der  sich  nicnt  dreht,  wird  {durch  ein  (ii^wicbt  oder  Uwrch  VermtinuDgl  gi>li«lx«- 

Die  senkrechten  Bohrmiu!chin<?n  ffewähren  den  Vorteil,  dass  die  Bohnpiai 
von  seibat  aoa  der  BDhrunt;  falli'ii;  »le  sind  aber  unbequem  aufKustelleg  uad 
ducb  die  groaae  Htihe  des  Gertelles,  welche«  aie  erfordern,  nucbteiligea  Bnit- 
teruDgen  auageaetst. 

Bei  einer  liegenden  Bohmaachine  für  GerchUtze  mittlerer  GtOne  kann  te 
Arbeitaverbrauch  Aiif  8  bia  4  Pferdee^keu  angescblaKen  werden.  Die  Kuobi 
darf  10  bia  12  VmdrehuDgen  in  der  Uinute  machen  und  der  Bohrer  wEiliR|i4 
jeder  Cmdrehung  uro  0,5  bis  1.3  mm  Torgeschoben  werden.  Mit  drei  an(eii>" 
ander  folgendes  Bchrern  wird  bvi  kleinen  und  mittleren  Gescfaütseu  die  B^^ 
rung  gÜDXiicb  lUütiuide  gebracht;  giowe  Gencliiitie  aber  erforilrrn   nK-br  BohW 

Die  Flintunlauf-BührmaBcliiDe  gebtirt  au  denjenigen  BobrmBKhiii*>i 
welche  eine  schon  vorbttndrne  Höhlung  auaxuarbeiten  haben.    Bei  ihr  liegt  <|*^ 
Bohrer  wiigciecbt  und  wird  von  der  bewegenden  Kraft  mit  gToeaer  GcftchwindiK' 
keJt  umgedreht.  wlUirend  der  auszubohresde  Lauf,  welcher  auf  einem  Scbie^"^ 
befiwtigt  ist,  durch  den  Druck  einca  Bebela  gegen  den  Bohrer  in  gerader  Lioie 
fainbewegt  wird.     Ch  fehlt  hier  dem   Bohrer  die  orforderÜchu  Führung,  da  ^^ 
Torhandtne  Loch  noch  der  Genauigkeit  entbehrt;   man  erreicht  diüahalb  mitt^'* 
dieaer  MoAchine  nur  LOcher  genau  KruiBninden  QuerHchnittes,  die  in  der  Läng'''*' 
riobtuiiK   Ton  der  Ctjraden   m«ht   od*T  winiger  abweichen.     Die  lAufe  werd'*' 
daher  nAchtr£g1ich  durch  Htutuner^chläge  gerivJe  gerichtet. 

•(.  DaBAnsreihen  vorhandener  gebohrter,  auch  wohl  auf  ander**'' 
Wege  erzeugter  LDcber,  mittele  derBetbaLleu  oder  Äasreiber').  ^^ 
zweckt  in  vielen  Fftllen  die  Erweiterung  der  Lneher,  in  anderen  die  Gl'^^' 
tung,  bexvr.  Berichtigung  ihrer  WandtiSchen.  J)ie  Qest&lt  ouil  WirkuP^^ 
weise  der  Keibahlen  ist  schon  (I,  40  b}  beEchrieben;  hier  mOgen 
erg&nzende  Bemerkungen  angefügt  werden. 


eipi^ 


Die  Beibnhlen  Mnd  gehärtet  und  gelb  AngelaM«n:  ihr«  Dicke  icbwn^^*^ 
awischen  deijenigen  einer  feinen  ^äbnadeI  |Za|>fen-l<eibftblen  der  t'**^ 
macher)  bia  tu  25  oder  5U  tum.  ihro  Länge  Ewiichen  2  und  25  cm.  Aoanab^*^ 
weise  kommen  gr&i«ere  Keibablen  vor.  Die  Verjüngung  derselben  beträgt  *'^' 
weilen  nur  Vio  ^^i*  Ijttnge,  aodaaa  lüe  au fgeri «Irenen  LCcher,  nauientlirb  *''^Kg 
letitere  nicht  lang  Bind  und  dae  'Wiirkteug  von  beiden  Seiten  gebraucht  wnJ'Y^ 
TOD  genau  tmmmeir&riuiiieii  kuuni  zm  unterscheiden  sind.  Die  Beweynng  ''■^ 
Heibahien  wird   auf  verichieilene  Weise  bewerkstelligt.     Entweder  sind  si0    * 


*)  HBlsse,  Allgem.  Maichinen-Encvkl.,  Bd.  IL  Ab«chnitt:  Bohrwerk 
Wiebe,  Skizzenbucb.  Heft  15,  Täf.  4  u.  5;   Beft  L«,  Tat  6. 

■l  Prechtl,  Technolog.  Enc;kl..  Bd.  11.  S.  569  m.  Abb. 
Holaie,  Alteem.  Muchinen-EDyki.,  Bd.  2.  S.  849. 
BoUEapffe),  Tuming  and  mech,  msnip,,  Bd.  2,  8.  573  m.  Abb. 
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flnisa  bSbsroen  Hefta  befaftigt,  welebea  mit  der  HiLisd  gefust  and  godrebt 
(wvna  «w  Mbr  klwn  i^l,  bloea  twiBchen  Zei^^Sager  und  Daumen  trernllti  wird-, 
odn*  «ie  «rerden  mittel«  einet  riereelcif^en  ZtLpfen«  an  Ihrem  dickrn  Endo  in  di« 
Bofarkarbel  oingeatocH;  oder  man  bewegt  ue  (oamentliob  di«  grORt«D|  mitt«U 
tönet  Wendeisens,  das  mit  seinem  L^be  aof  den  Tisreckigea  Zkufen  der  Beib- 
»hle  BMcboben  ond  1«iolit  wieder  ubgeoommen  vird;  od«  endlicb.  nun  ge* 
bn«ebl  M  vi«  Bohrer  auf  der  DrehhftDlc,  klein«  wlbil  hat  dem  Drebtbubl« 
(Doekon-Drehatubli.  Der  Gebraach  einea  Weadeiscuix  geiAhri  den  Vorbeil,  Jim 
aiAn  liic  ReilNihle  gin«  durch  dm  l.o«b  bindarcbgehen  und  ant«D  heruufallwi 
Uuen  kann,  vorlnn-h  Mstarot  Abera)!  gl«icb  weit  wird.  Du  7onebmt«ii  der 
B«ib»bl0  kann  dadurch  üorogelt  werden,  dkM  man  du  unt«rit«  (eobwaoberet 
Bade  mit  einigen  fticben  Sehr&Qbei^^ngon  rentieht,  welcbo  sich  in  die  Locb- 
wsndung  eindittokea  ond  M  dM  Werknug  bei  der  Dnttung  nochBidwa.  PQr 
die  Glitte  d«e  amtfteriebenen  Lochu  l«t  ee  Tort«ilbafl,  die  lleibabl«  mit  einem 
Stiviffln  Fatner  einfach  sn  omwickebi,  dnreh  «dcbeo  die  Sobnaidea  na  selbst 
Bfeh  durchiMcke». 

Häafiff  ki>mmt  der  Fall  vor,  das«  «ia  Loch  bbss  an  seiaem  ftusrnren 
Kide  erweitert  (Lricbterartig,  LrommelfUrmig  u.  s.  w.  vorsenkt,  ansg«* 
lenVt)  werden  mag«.  Am  gewBbnlicbsten  findet  dies  statt,  wenn  Schrau- 
WnkQpfe  niobt  Ober  die  Oberfläche  der  Arbeiten  hervorra^eii  dürfba.  Maa 
bringt  dann,  gleichachug  mit  dem  Schraubenloche,  eine  (der  Gestalt  dM 
Kopfee  eatsprecbende)  Vertiefung  (Verseokniig)  an,  welche  den  Sohran- 
henkopf  aofzanehmen  im  »itande  ist. 

In  den  Ohren  werden  Versenkungen  von  halbkngHger  oder  ringförmiger 
Owittlt  rund  nm  die  Ztipfenldthei  i^ngebraeht.  um  dem  iMe,  wt-Icbe«  den  Zapfen 
ali&chmin«  dient,  einen  Aufenthalt  xu  gew&ltren.  Ad  den  Formen  zum  tii«Men 
l*r  Qewehrkugeln  IS.  149)  ist  die  Kugelhüthlnng  nelbst,  «owie  dat  trichterfSr- 
■Ige  OoMloch  durch  S«Dk>!n  ausgebildet  u.  9.  f.  Die  Senker  (T,  409)  sind  von 
0w  ud  geb&rtet-,  sie  werden  nach  Art  der  Bohrer  aikgewendet. 

g.  Schneiden  der  Schraabengewinde.') 

Von  dem  Oewindeschnaiden  auf  der  Drehbank  wird  w.  n.  die  B«dA 
Mini  Bd  kommt  daher  hier  nur  dasjenige  Verfahren  in  Frage,  bei  wel- 
cbm  die  Ftlbrung  de«;  Werkxengs  durch  die  tod  ihm  erzeugten  FlSebea 
dM  WerkstQükes  bewirkt  wird  und  welches  im  besonderen  den  Namen 
Oavindeschoeiden   fuhrt. 

Ihaelbe  wird  mit  eeltenen  Ananahmen  nur  Rlrdie  Erzetignng  acharf- 
ffiDgtger  Gewinde,  d.  h.  solcher,  deren  Gewind^Bjige  einen  dreiocldgeB 
VMnehnitt  haben,  angewendet;  es  soll  deshalb  hier  nnr  roa  diesen  die 
B^Min. 

_      Han  notcrseheidet  swiscben  dem  Mutter-  oder  Innengewinde  und  dem 

— ?t  " '  od«r  AuMnengawinde  und  rentnbt  unter  «nterAm  dujentg«  Qewind«, 
^''uba  «n  der  Wandung  einai  Loches,  unter  leotercm  aber  dasjenige,  welches 
*■  i«r  Ausaen fliehet  ein«  wahenfVirmiiien  K{|r|)«r«  nuifgif bildet  wt.  Beide  Oe- 
?«<i>mrten  gebaren  muaumen,  indem  au  Auwfngewinde  bPitimmt  ist,  in  da« 
*"»"ift»iiiae  in  greifen. 

^ ,  M<  Gewinde  *ind  entweder  rechtsgängige,  il-  h.  das  Bolxengvwind« 
yy  «QU  links  nach  rechts,  oder  die  Mutter  muss  behufs  ihres  Anitiehens  reobts 
y^ttgedreht  werdwi,  oder  linkigXngige,  bei  welcbaa  die  Ginge  die  ent- 
nsarnetite  Neigung  haben.  Entere  bilden  die  Bagel,  letztere  werden  nor 
**  VäwDdere  Zwf^rtre  angewendet 

lliit«r  einfacbeni  Gewinde  versteht  m«n  dasjenige,  hei  welchem  nur  ein 


i.   d.  r.  d.  L  tm.  S,  tBT.  SIT.  25;  m.  Abb. 


Qewindegiuig  rörbuden  ist;  wenn  mehrere  Gewinde^ngo  nebenciniuiiler  liec 
so  spricht  mau  Ton  mebrfacb«ii  (doppelton,  dtetfacbea  u.  i.  w.)  G«wiiid^'> 
Während  bd  enterom  die  Ganghfibe,  oder  die  Steignag  dei  Qewinde«  gle-i  <-"  « 
ist  der  Gangwfitv.  d.  i.  dem  AWLiud  zwoivr  beouchbnrUi  Ginge,  ist  ftua  leix^-^^' 
enichtiicbeDi  Grunde  beim  doppelten  (Sewiiide  die  GanabObe  doppelt  so  gro^i" 
nln  der  Al>«tai]d  der  GtLnge.  beim  dreifachen  Gewinde  dreitoal  so  gross  u.  e,    •^^■^ 

Die  mehrfHcben  Gewinde  werden  nur  für  besondere  Zwecke  T«rw«ndet  »3a<3 
B.nf  der  Drehbank  geschnitten  {s.  w.  u.);  «e  sollen  deihalb  hier  nicht  weiter  t>^>— 
achtet  werden. 

tllr  die  Verhältniase  2wi«cbcn  Oangh&be.  Gangliefe  (d.  h.  TTntencbied  «Sss 
ftneeeren  und  inneren  Gernndchulbmesiteral  und  dem  ftuMeien  Gewindedurd^-^ 
BiMMr,  ««wie  für  die  Kantenwiiikel  <ler  Gewinde  sind  vei4chtedene  Itegelo  an- 
gegeben. Ton  welchen,  da  dieae  YorbältniBse  die  Herstellung  der  8chniDb«i«e- 
winde  nur  miKelbKr  anflehen,  nur  f»lRt.-nd«  um  m«i»lvn  rorkommenden  angefBBi^ 
werden  sollen. 

Der  Knntenwinkcl  schwankt  zwischen  üO*  and  W,  wird  aber  aastuihiD«- 
weiae  kleiner  hts  ftO"  gemftcht;  die  Kanten  selbst  werden  abgenindi^t  oder  dux-ch 
eine  iTOmmelfSriuige  Fl&cbe  abgeflacht,  K>  daes  iwei  stumpfwinklige  Kantrn 
«ntatt^hen.  Der  Verein  deutscher  Ingenieure  bat  sich')  fUr  den  Kantenwinkel 
TOD  A3*  10'  (Qiii:rfl<.'bnitt  eines  gleicbsülieDkligen  Dreieckes,  desson  Fuxa  gleich  ist 
der  winkelrecht  lur  Schrmubenacbüe  liej^t-nden  Hfihe)  entstchieilen  und  eine  Ab- 
flachnng  der  Gewindegftnge  beachlosaen,  welche  je  V»  äer  Dreiecküb^be  bcträgi- 

POr  diu  GongbCnCD  u.  ü.  w.  sind  u.  a.  folgend«  VechilltiiisBe  g«briluchlicii: 

Englische  MHachinenfibrikcn  arbeiten  im  allgeineinen *)  noch  den  von 
Wbitworth  ang^ebenen  Terhattnimen.  Zu  der  hier  angeftlgten  Zmammeu.- 
steUeng  sei  bemerkt,  das«  I  engt.  Zoll  ~  25,4  mm  misst. 
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Eine  ziemlich  zn  dense!I»en  ErgehniuBCn  führende  Tt«g6l  besteht  darin,  .^. 
Darrhmceper  der  Schraube  mit  0,08  zu  multiplizieren,  lom  Produkt  I  mm  '"V^v 
KQzoxSblen  und  die  Summe  als  da.  Mac«  der  Steigung  aazucebnieo.  Uien^''^- 
bekommt  man  beispielsweise  für  Schmnben  vom 


FMneag«,  b«zw.  WerkzeagmaacbinM  tft. 


lirnng  d.  W«f1t«ogi. 


Durchmemer  GaoghAhe 

5  mm (  0,4  +  1)  = 


10 

20 

80 

SO 

75 
100 

1S& (10.0-|-l)=ll.Ö 

160     ,.      .     .  (12,0  4-1)=»3,0 

FUr  Sebranbeo  uatoi  30  ihm  DurchmeMer  falleo  hieroacb  «li«  Qeviode  etwi 
ob  u».    Diea  ist  vermiedeu  bei  der  Ton  Bödmet  aufg«etelttcn  Folge,  welch» 
vossehMibt: 


(  03f  11  = 

(1.6  4-1)  = 

(2.4  +  11  = 
(4.0+1)  = 

(  «.0+11  = 
(  8,0+1)  = 


bei  Schrauben  vom 

DordunCMer 
3,  3V|  4.  4V|  »IM 
5,  5»/,  «    „ 
8'/,.  7,  8     ,. 
».  lO.  II     .. 

12,  13  ,. 

14,  15  „ 

18.  18  .. 

«0,  22  „ 

24,  26  ., 

28.  30  ,. 

3S.  34  „ 

38.  42  „ 

46,  SO  „ 

Erheblich  abweichend  hierron  nnd  ichwankend  ergfkben  nßh  aas  der  Unter- 
bug  eiiier  groBBen  Anuihl  guter  und  «cVifinfir  (teils  «chmi'edeiaßnier.    teils 
ner)  Schiauben  aus  deatacben  WorkstÄtten   nacbBt«hende  VerbiUniwifl: 


Ginge  auf 
'^i  mm  LAnge 

ao 

80 
£5 

30 

17 

14V. 

12V, 

10 

9 

8 

1 

e 

5 


t^ureh 


imeater 


Ginge  auf 
1  cm 


'  Dtirchmesser 
irtm 


S6  bis  S2 
17  .,  24 
15  „  20 
12    „    14 


8 
9 

12 
15 


Ginge  auf 
L  cm 


10  bis  18 

8    „  11 

8    ,.  8 

5    ,.  7 


Empfefalemwert  und  fOr  die  gewöhnlichen  FJlUe  genßgend.  Mfem  niclit 
iranbcü  toc  mehr  aU  10  mm  Durchmesser  erfoideii  werden,  ist  uachTenteicb- 
Stofenfolge,  welche  h  Ahrtufangcn  der  Dicke  und  für  jede  Dicke  xweierlet 
■iade  (daa  eine  doppelt  so  fein  m»  das  andero)  ontbUIt: 


Verbal  tnis  der 

Gasghdhe  xuni 

DurchmeMer 
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m.  Abecboitt. 


Der  VereiD  deutmiier  [ngenieare  (vergt.  S.  310)  bat  folgende  TerfailtuiiK 


Bolzen- 

l>urcliiijewer 

mm 

mm 

Kera- 
DnichmCner 

SnhlbNl- 

mm 

mm 

mm 

ö 

1.0 

0,75 

3,5 

11 

« 

1.0 

0,75 

4.5 

11 

7 

1.2 

0,9 

5,2 

14 

8 

1.2 

0.9 

6,2 

L4 

9 

1.4 

1,05 

6,9 

18 

10 

t.4 

1,05 

7,9 

18 

13 

l,S 

1.2 

9.6 

23 

H 

1,8 

1,35 

11.3 

11 

19 

2,0 

1.5 

13.0 

28 

IS 

2,2 

1,65 

14,7 

81 

20 

3.( 

1,8 

ie.4 

34 

23 

2.8 

2.1 

i7,ä 

37 

21 

2,8 

2.1 

1»,8 

40 

38 

S.2 

2.4 

31,8 

4S 

28 

8.S 

2.4 

38,2 

46 

30 

8.« 

2.7 

34,6 

49 

32 

8,6 

2.7 

26,6 

62 

S« 

4,0 

8.0 

S0,0 

58 

40 

4.1 

s,s 

SS,4 

64 

FGr  die  Vencbraulungen  schmiedeiMraer  QMcOhreo  bat  man  in  Eaglui 
folMnde  Vcrhilttiiaßc  eingerahrt,  wonach  die  Gewinde  fainw,  ab  nach  v>igf 
T&rel  rar  den  Jtfatidiiueabau  [S.  310),  üusfallon: 


Innerer  DurcbmfiMer  der 
RObren 

AnBBQrer  Dnrchmocer  der 
RObren  and  Scbrau- 
benircwinda     .     .     . 

Ti«ffl  d«  Scbrauben- 
gang» 

AnniDl  der  Oänge  anf 
I  /«II  engl.     ,     .     . 


Zoll     V,     V.    '/.    '/,    '/,    1     IV*    IV, 


V.  %  V,  "/»  tVw  lV.i  IV«  l»/..  l'V«  8% 
V«    V»    Vil    '/m    V„    V«    '/,»  V«   Vi» 

38     19     19     14     14     11     tl     U     11     n 

An  meningenen  Qasrflbrea  von  %,  %,  %  und  '/«  Zoll  innerem 
moMer  findet  man  fibereinMÜmniend  26  (fewindg^ge  auf  I  Zoll  und  eiDe< 
tiefe  von  '/n  ^<>'^- 

En  ml^gvn  hier  noch  die  TerhSJtnin«  dvr  Oewinde  eiaemer  Ilolxiohraa* 
ben,  wi^lche  weit  amoinAndorlie^mlo.  dnnne  Gänge  h&ben,  angofQbrt  wenlea, 
obgleich  deren  Erzeu^ng  mittels  Werkzeusen  stattfindet,  welche  DBcb  Art  det 
Oewindeschncid(>ni  auf  d<^r  Drehbank  (•.  w.  u.J  wirken.  ■ 
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Anxaht  der 

VerbftUni« 
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VIT           I 
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11 

6,75 
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2 
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1  :  S,7fr 
1  :  3,7« 
l:2,i5 
1  :  2,16 

1,96 
t,25 

l.'XJ 
OfiO 

1 :5.64 
1:4,60 
1  :  4.2:j 
1  : 4,UU 

1  :2.0a  1 
1  :  1,67    1 
1  :  1,67 
1  :  L,8& 

riwfcumymanrhintm  n.  v.  Wer 


HinaiclitUch  dos  Wesens  und  der  WirknogsweiEe  der  Werkzeuge,  welcbe 
lata  (jewind«9cboeiden  unter  Fuhrung  «Jes  Werkzeugs  durch  das  W«rll- 
stack  benutzt  werden,  beziehe  icb  micb  auf  frühere  (I,  421J  Erfirteraogen. 

An  einer  ScbTBubeoBebDndaiiucbiii«  für  S^chnLiiben  vod  6  bis  33  mm  Dieke 
wurde  von  BnrtiB  ala  griSwrt«  ütandliche  Ijeiiitun(;  die  HfrvtellunR  ron  Mutl^r- 
g«windeo  in  Scbmiedeiwn  in  der  L&nge  L:=2,5bm  beobachtet  \m  32  »im  Go* 
viadedurchmevwr  und  17  minnMichon  ümdrehung«n  dt^r  Scbneidkluppe;  d&a 
Gewinde  war  bei  einmaligem  DiirehRang  fertig;  der  Arbeiteverhraiicli  ergab  aioh 
bivrbei  im  Leeriit^^g  la  S,,  ::=  0,187  PferdeBtarKen,  im  Arbeit«gang  tu  y  ^  1,33» 
Pftfdut&rkeu ;  allgemein 

.V„  =  0,08  +  0.0032 .  r,  Pferdertirken, 
wenn  l\  die  lainutlicho  ümdrehnngnabl   de«  Sohnridtengeii  bezeichnet,  towie 
<ler  ArbeitiTerbrauch  bei  HetstelluDK  Ecbmiedeiiienier  Scbraobenipindeln 

X^Xt+~'^'^'^-  PferdMtarken. 

bei  Enengnng  HcbniedeiKmer  Scbranb^ntnattern 


Ä  =  -V, 


10- 


FfetdentSrken, 


*enn  L  die  ittßndlicb  gelieFeite  I.änge  iu  Metern,  J  den  &uMteren  Oeirindedureh* 
BWaaer  in  HilUmeta-n  bezeichnet. 

Bei  der  VerarbeituDg  zu  Seh  muck  waren,  Filigran,  ti.  s.  w.  wird  Gold- 

and  Silberdrabt  ofl  auf  seiner  gaozeu  LKage  mit  höchst  feiueu  und  seich* 

l«n  SehraubeQglLngen  Tersehen,  welche  ihm  eine  matte,  gereifte  OberälkliQ, 

^ochtam  das  Ansehen  einer  aus   feinen  FAden  dicht  zusammengedrehten 

SthuBT  geben,  daher  der  Name  Kordieren  ^)  ftlr  diese  Arbeit.    Maii  be- 

^nt  sich  hierzu    der  KordiennAschine,   etnur   kleinen    und   einfachen 

Atoiichtong,  deren  wesentlicbster  Restandteil  eine  m  ihrer  Äoh«e  durch- 

itähleme  Spindel  von  4  bis  ß  em  LSnge  ist.     Am  vordem  Ende 

'uegtr  Spindel  ist  eine  Art  tjehr  kleiner  ScUraiibenkluppe  mit  zwei  ßackeo 

*"•  aJn   feines  Schneideisen    mit   Tjöchem,    deren    Grftsse   der  Dicke    des 

l^le«  entiipricht,  angebracht.     Der  Draht  wird  durch  die  Offnang  am 

■wlfltB  Ende  der  Spindel  oingofichohcn   und  geht  in  gerader  Richtung 

^"^  die  Gacken  oder  das  Schneideisen,   währead  dieses  samt  der  Spin- 

™  ichBell   umgedreht   wird.      Letzteres    geschieht   entweder    durch    Rad 

^Qttriebe  oder  durch  ein  Rad,  eine  ItoUe  und  ein«  Schnur  oline  Ende; 

^  Uiden  Fällen   bewegt  der  Arbeiter  mit  der  einen  Hand   die  Kurbel 

""J  lenU  mit  der  aadera  den  Draht. 


^  Werkfleag^miksehinen  mit  vom  W«rkstOck  unahliüni^Iger 
Pfllirnng  de.s  M'erkzeu^  gug:enQbcr  dein  IVerkslück. 

IH»  Fllhrung  zwischen  W«i-kzeug  und  Werkstück^  itit  in  der 
"8«l  ebe  zusammengesetzte .  indem  das  Werkzeug  anf  seinem  Wege 
K^&bot  den  WerkstUek  nur  in  wenigen  F&llen  die  'winkelrecht  zu 
^"'Hii  Wege  gemessene)  volle  Breite  des  letzteren  zu  gleicher  Zeit  be- 
n^iten  kuin,  lielmebr  zur  Zeit  nnr  einen  Teil  derselben,  einen  Streifeu 

')  Prechtl,  TeohikOlog.  Encvklop.,  Bd.  4,  6.  256. 
*\'£.d.  V.  d.  l.  1384.  S.  113  m.  Abb. 
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bearbeitet  tuid  bo  schrittweise  lutn  Ziel  gelangt.    Jtma  nennt  die  gei 
dBtzUcfae  Bewegung,  welche  in  der  Iticbtuo^  der  SpanbildaDg  stattflnil« 
aUgemein  Arbeitsbonegung  uod  gebrauchi.  in  giflicbem  Sinne  lioe  Wc 
Arbeitsgeechwiadigkeit. 

Weniger  ist  man  einig  flber  die  BeoennQDg  der  zweiten  Bnre 
welche  im  weMatlicfaen  winkelrecbt  tu  er«ter«r  liegt,  nnd  dio  BreH« 
zur  Boarb«itiing  gelungenden  Streifens  bestimmt.  Hier  soll  sie  SebsU- 
bewegong  genannt  werden,  und  wenn  sie  «tetig  ist^  von  der  Scball- 
gesebwindigkeit  die  Rede  eoin,  weil  noch  meiner  Beobacbtong  diHe 
Bezeichnung  meistens  gewfihlt  wird.  Statt  dessen  wird  nicht  selten 
der  Znsohiebang  oder  dem  Vorschub  gesprocbeD  bezw.  der  Z\ 
bnngs-  oder  Vorschubs- Geschwindigkeit.  Die  Schaltbewegung,  du 
Ton  vornherein  bumurkt  werden,  bestimmt  zuweilen  aosseliUeflslich  die  3( 
breite,  zuweilen  ausschliesslich  die  Spsndicke;  in  vielen  F&llen  beefnAttst 
ne  beides;  immer  ist  sie  erbeblicb  geringer  als  die  Arbeilebewegimg. 

Die  Bahnen,  lüngs  welcher  die  beiden  Bewegungen  st&tifinden, 
entweder  geradlinig,    kreisförmig   oder   anders   gekrümmt;    man    vet 
durch  entsprochende  Paarung  der  Bahnen  diejenigen  Flachen  an  ci  _ 

welche  die  Technik  gebrsacht:  geradlinige  Arbeitsbewegung  (Bnengeode) 
nnd  kreisförmige  Sohaltbewegung  (Leitlinie)  bringt  z.  B.  je  nach  Um- 
stfinden  ein«  Kegel-  oder  eine  Wabengestalt,  oder  diejenige  einet  Hypei' 
boloids  hervor,  u.  s.  w. 

Di»  PUbrung  in  gsrsder  Linie  erfolgt  läng«  ein«  gersden  Stabes  (oder 
einer  Pnrche)  QbeTalt  gleichen  QupnchmttJ.    Will  man  über  die  Brtmefabarlf 
dor  vi-rschii-denen  mtlgliofaen  <JuLTiiobmtt«g«8talten  ein  Urteil  lieb  bilden,  eo 
man  nie  in  RQckiiicht   auf  die  Äu^leiehanK  der   unrermeidlicben  Atinutxuiif 
betrachten.    Man  findet  dünn  bsid,  dufa  der  wii.lxonfSrmigeStab,  die  St 
mit  kreisflti-migtni  QtKfrscfanilt  um  iiageeigutrUU-n  für  di«  Torlitoeode  FV 
ort  ist.    Man  cebraaobt  ihn  deshalb  teil.t  nur  noch  aus  alter  Gewohnhl 
in  solchen  FSllen,  in  welchen  NebenumHÜlnde  eine  andere  Quendmit 
des  Stabes  suMchiiesseo. 

Eine  Abart  des  walseoßrmlfen  Stabe«  i»t  diejenige)  welche  durch  Cb- 
■chneiden  einer  Fniobe  oder  Not,  Auflegen  einer  lOficnannteB  Feder  oder  dureh 
Abflocbon  geeignet  gemscht  wird,  eine  Drehbewegung  des  geführten  Stückes  tu 
v«r)nn>Iem.  Die  Auagleicbbatkeit  der  Abnutiung  i*l  bei  ihr  ebenso  nnvoll* 
kommen.  sU  bei  der  Hauptart. 

Der  Tierkantige  Stab,  Fit;.  6Ö.  i*t 
weit  rorteilhaftflf,  ini»m  despeti  Abnutnug, 
Eowi»  diejenii^  der  aof  ihm  Rleitendsn 
Flftehen  dnrcb  die  Noch  »teil  hark  ett  nreLtr 
dieser  Flüchen  volUtändig  auigegUcfaeo  wei^ 
den  ktinQ. 

Der  dreikantige  Sl  ab,  Fig.sr.Sl 
Flu.  61.  tut  den  vorigen,  weil   liei    ibm  die  Ha 

stellbarkcit  einer  Fläche  j^cnOgt,  am  disi 
samt«  AbnutzuDg  ausaugleicbeo.    Er  iit  iofolgedeeieo  der  buliebleeto. 

Auf  den  [£igi  des  Stabca  geftlhrten  Qigen«taml  wirkcD,  je  noch  drr  Vi 
weoduDnwsise,    bcsw.  dem  Zweck  der  FOhrong   TurEchiudene  Krftfte,   wric 
nicht    allein    renrachen,    ihn    von    dem    finden    Wege    abcnlMiken.    aoodc 
auch   ihn   in   der  einen    oder   anderen    Richtung  m  drehen  ktrebea.    ^i 
der  vierkantige,   al«  sach  der   dreikantig«  Stab  rerm/lgen   nun    ohne  sp  ~~ 
mit  Erfolg  solchen  Bsstrchungen  entgegen  sn  treten.   Man  erkennt  aber! 
dam  bei  einer  vemoht«n  Drehnog  in  einer,  durch  die  Ath»e  d«i  Fol 
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fftab«  gvhvDdeu  Ebene  dui  <lio  FULebeateile  io  Wiiksainkeit  treten,  welobe  un 
toriMtta  und  hinteren  Endä  der  Frilirun^  mcli  bsfinden  und  dBM  diMeii  dio  Et^ 
fbUaag  thr«r  Aufgabe  um  so  leichter  «ird,  je  weiter  »e  voauDOnder  entfernt 
nnd.  Hon  iiiiuht  ilushiilb  di«  yahnintf  lang,  bild«t  «e  aucb  wohl  aaa  zw« 
könnt,  miteinander  f«8t  TerbundeDCD.  abor  ToneinftTidtvr  fntlernt  lief^ndtn 
FBliranKea.  Rice  veriocht«  r>TehuDg  um  dio  Äcb»e  dn  SUbw  wird  dagegen 
domb  die  Fl&chentoile  rcrhindert,  welche  den  Euit«n  de«  PabnuguUbee  nafaa 
liagta.  Deihalb  bcsehr&akt  man  sich  MCbt  selten  anf  die  VerkOrpemng  der 
KantflO,  wihrend  die  ilmwiKhei)  li«gend«n  FlAcbeii  fvbkn,  oder  doch  lurflck- 
tiotan.  ß«i  der  dr«ikar.Ug«ii  Pahmng  geht  man  noch  weiter,  indem  man  nur 
nr«i  der  K«r(en  beniiUt,  Hg.  68,  Die  Figur  Btellt  eine  geWluchlicbe  Föhrang 
dtr  B«l.t|)Ulte  n  einer  Drehbank  lÄng«  dem 
Bett  A  denelbto  dar.  Dm  fOr  die  OMtsltong 
Am  QaerMhnitt*  der  nthrenden  FÜLcfa«n  mau- 
MbtDdt  Dreieck  ist  durch  gestrichelte  Linien 
aMfNtellt  SJan  erkennt  aus  der  Figur  ohne 
VMÜBrea,  iam  die  eine,  hier  die  untere  Kante 
«Itelul  werden  kann. 

Woin  das  gefohrto  Slflck  ein  so  bedenten- 
dea  Uewicht  hat,  daw  e»  durch  lebiteree.  trota 
d«  aonat  eünrirkenden  Kr&fte  steti  anf  die  es 
lUltNod«  FflhnmgaBAche  gedruckt  «ird,  so  kann 
dMeBiM  POhningiBllcbe  enllH>hrt  werden,  welche 
edwibUIb  dai  Emporbebeo  xa  verhindern  hat. 
fit  tUU  lodann  anch  in  der  >«nkrecbt«n  Bichtung  d^i  DedClr^iii  der  Naebit«!!* 
tarkeit  fort.  Fig.  69  itellt  aU  ein  hierher  gehdrigM  Beispiel  den  Qner&chnitt 
der  BchlittenfTlbrung  fUr  eine  schwere  Hot>eIüianbine  dar.  It  beieicbnct  daa 
Bett,  welch»  mit  zwei  Furchen  rechtochiffcn  Qoenchnitt«  Ter»ehen  i*t,  S  den 
Sohlitten,   detsen   zwei    TüRiiringeiide  Fl&cben   in    den  Furchen  gleiten.    Id 
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■liikiliilihi  Bichtung  iit  «o  die  FübniBg  biolänglich  gesicbert.  in  wagerecbter 
BiJitnatf  abemimmt  die  rechts  liegende  Kante  d^  Scblittoot  allein  die  Führunrr, 
iad^i  eine    am  I3«tt   feate    und   eine  eEiutollbare  Leiste  L  den   bctretTL'ndtn 
SeUittentfil  xwiKben  «ich  nehmen.    Auch  links  eine  ähnliche  Pdhning  in  wagd» 
itckier  Klchtnng  anzuordnaa  ist  nnnCtig,  aber  auch  unzuliMig,  da  die  dareh] 
Täperaturwecbsel  h«>rb<jig«fDhrten  Dehnungen  de«  Scblitt«ns  S  und  des  Betteej 
A  vnsebieden  sind  und  dftabalb  Klemmungen  reninlaiR4>n  wQrden.     Die  in  der^ 
Ftfior  tiakeseitig  ro  erkennenden  Leisten  haben  lediglich  den  Zweck,  dsi  Schmier- 
sittel  mMmDBa  m  halten. 

Die  dreikantig«  Führung  ll^t  im  Tortiegenden  Falle  Id.  b.  wenn  der  f^ 
fthft«  Teil  jt,  Fig.  70,  gegenOb»  den  einwirkenden  Kr&ftcn  «cbwcT  genng  irt) 
«of  Jade  itellbare  FUcbe  verzicbien:  es  erbalten  die  nbrenden  FULcoen  einen 
winkellSniiigea  'Joeracknitt,  und  der  Stab  heitst  SchweinsrScken.  In  man- 
ebcn  Fnl'm  w^ndrt  man,  wie  Fig.  70  dantcllt,  nur  fBr  die  eine  FlILche  die 
Sdiv-  Ljoslolt  an,   wSbrend  die  andere  Flficbe,    um   der  Tencbieden* 

Ör:  'i!  btäea  Spiel  zu  gewähren,  eben  geaiaitet  iit.    Sollen  die  Qlät- 

B  gut  ^i::iaiinteft  werden,  wo  kehrt  eich,  um  eine  den  Olabllun  hindemd^J 
Bime  m  biljffn.  di«  &Jiw«nn>>rOcken kante  nach  nnten.  Der  Kantenwinkel  dett 
t(titm«o  t'  '     1-n  Tüflit^iui'^n  rmatäudeu,  iwiBchun  flO'  und  120' 

wAkll.  H:'  'I.  dxM  di^Schw<<)n«rnckenfnbrung  wae^recbten  Krflf 

gegpenober  >rijw4i'DL>t  iit,  als  dio  Torhin  becchricbene  vierkantige. 
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Die  Pührung  im  Kreiie  zeliogt  obo«  Schwierigköit  mitt*)s  der  Spitten 
([,  561.  580).  Sie  ist  ebeuwleioot  snzubnogen,  ni«  s«nan  in  ihrer  Wirkann> 
weiM  and  hat  durch  diete  Bigensobaften  Tomehmliob  du  hob«  Aaaeb«n,  welcMi 
die  Dreh'bank  genicsst,  herb^efnbrt.  Gineraeita  erweitert  rie  sieh  su  den  k«ge]- 
f5rt>iiaea  L&gertiogeu,  welchen  man  aolcben  .^piud«ln  oder  Zapfen,  denen  gena» 
Ereisfflhmng  anrertrayt  wini ,  r.u  gehon  |)flet{t ' | ,  anderaeita  la  d«  Kreil- 
r&hraiig,  welche  aus  oiDem  einzigen,  sehr  niedrieen  abgflatuinpru>n  K<:g«]  too 
groMem  Duru-hni«<««r  beMt«bt  Diq  Hussere  KegelnScb*  k«an  \>e\  letaterwlhntar 
FUirang  entweder  mit  dem  geführten  Gcj^eniitande  Ä  (Fig.  71)  oder  dem  fübr«!!- 
dw  Maacbinengestell  il,  (Pig.  72}  verbnndeo  leiD,  to  ä»m  die  bohlf  Kegelfliche 

an  ii  hezw.  A,   angf*braebt 
!  ist    Ein  ßing  C,  be»w.  C, 

i.it    iiachatellbar,    aodaM  er 
zur    Auigleiefaang    der    Ab- 
nutzungen »1  dienen  veimifr 
PflbrungeD  fOranderi 
uls     goraalinige      bn«. 
kTeiifOrmtge    ßewegna- 
g  e  D     kOnnen     xwangaif «% 
entweder  durch  net»e)aDord* 
nungeo  (von  denen  man  tt>er 
nur    lebr    etiten    Oebmeh   J 
macht)  oder  durch  entnirv 
obend  gekrümmte  Schienen  oder  Lehren  berboigüfübH  werden.     Letstere  rBk> 
rungnArt  bildet  die  Regel.     Da  jistocb   'He   Krümmung  «olcber  Schienen  nidl 
gleichförmig  irt  (aonat  wären  nie  kreinrormig  und  deckt^in  »ich  mit  den  v-  a 
angegehonen  FDhrung^roitteln),   so  iit  anm^glicb,   zu  d<rr  die  (leictalt  der  Baha 
angeljeiiden  «ine  zweite  in  überall  gteiohem  Abstände  ea  anunbringen,  du*  da 
^eulhrtea  StQck  EwisL'ben  dieaen  FlSkheii,  oder  sie  von  aoiieo  berührend,  nit 
ihnen  Mtet»  in  Kilhlung  bleiben  kann.     Ea  int  daber  cnr  mflglidi,  da«  geltlbrl« 
Slüok  mittels  nacbgiebigcn  Druckes  gegen  die  fObreude  Flftche,  beaw.  die  eit' 
Kprecliend  gekrümmte  Scbiene  kq   premea.     Die  geftihrte  nnd  ftlhrende  l'Ücko 
berObren    »ich    dabei    aus  leirbt  endcbüiohen  OrOnden  nur  länge   otoer  HäK* 
•cbmalen  l^licfae,  wodnrcii  die  Abnuimng  eine  TerhlLllDismXs^  gnwae  wiidnoA 
womit  die  ernelia  üngenauigkeit  im  Einklang  st^ht.   Man  iiit  dedialb  bettrabV 
die  zu  eneagenden  Geitaiten,  solange  >ie  genau  wiedergegeben  warden  boUcb» 
BO  tn  w&blen,  daM  sie  durcb  Fährangen  in  gerader  Linie  nnd  ini  Kr«iie  b^ 
schrieben  werden  können.  ~ 

Die  Fuhnmgen  bilden  «in«  Hauptgrundlage   fßr  die  hier  in 
kommenden  Maschinen. 

Erfitere  sind  selhstverstandlicb  so  einzuL-ichien,  d&ss  lie  den  anftretm* 
den  Kräften  gewacliaea  sind.  Leider  fehlt  es  noch  an  genügenden  Vei" 
fachen,  um  die  in  Rede  stehenden  EiiLfte  cinigermnssen  genaa  nennen 
2U  kOnneo.  Sie  hilngen  von  zahlreichen  Umstfinden  ab  (I,  380),  max 
hat  bei  den  bisher  vorliegenden  Versuchen  die  Geetalt  der  Scbneidkaot» 
zn  wenig  beuchtet,  da  man  Übersah,  da«s  dieselbe  als  abgerondei  n  b*^ 
trachten  ist,  und  deshalb  liolche  Zahlen  gewonnen,  welche  nur  für 
gebrKacblicben  Betrieb  eine  Dedeotnog  haben. 

Hiernach  ninss  man  annehmen,  daas  der  Widerstand,  welchen 
M'erkzeug  in  der  Richtung  der  Arbeitsbewegung  erfahrt,  twm 
folgenden  Grenzen  schwankt: 


■}  D.  p.  J.  1874.  91S,  453  m.  Abb.;    ISM.  SU.  192  m.  Abb. 
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für  Schmiedeisen  und  Gofiaeieen      Tb  Vu  150  kg 

„    Stthl 100    „    220    „ 

,,    Bronze ^0    „    100   „ 

auf  1  qmiH  dee  SpaoqnerEchiiitt««,  in  don  Abmesfun^o,  welche  der  Span 
vor  «einer  AblÖsiing  hatte,  belogen.  Winkelrecht  zur  Arbeite bewego Dg, 
in  der  Ebene,  in  welcher  der  8pan  abrüllt,  rechnet  man  »of  V»  jenea 
Dmck«;  j«doch  ist  dtu  ganx  wiÜkUrliofa,  indem  (vergl.  I,  882)  derselbe 
Sttitweise,  nSmlich  dann,  wenn  das  Haicen  eintritt,  negattT  wird,  aber 
hedeatend  ist,  soWld  man  nur  sehr  dtlnne  SpKne  abnimmt,  ond  mit 
kleJücm  Aneatzwinkel  arbeitet. 

Die  Spsndicke  «ird  im  allgemeinen  gewühlt  zwischen: 

0,2  mrn  1)18  2  mm  ftlr  alle  Metalle  nnd  alle  Metall bearbeitungsmucbinui, 

-  mit  AusDabme  der  Frää-  und  Bohrmaiicbinen;, 
0,1   mm  bis   1    mm  defgl.  für  Fräsmaschinen; 
0,05  bii  0,S  mm  deegl.  (üv  Bohrmaschinen. 

AnmabmBweise  kommen  grössere  Spandicken  vor. 

Die  Spanbreite  schwankt  Kwi&chen   1   mm  und  weniger  einerbetta 
und  a^i  cm  anderseits. 

Es  soUen  nun  durch  die  KrKEte,  welche  zwischen  Werkstück  nnd 
Verkzeng  anflreten,  weder  Drücke  auf  die  Fuhningen  ausgeübt  werden, 
vtiatLe  einerseits  letxterc  zu  sehr  abnutiien.  noch  solche,  welche  tu  grosses 
ihitiBChes  Ausweichen  derselben  veranlassen.  Er&teres  bedingt  aber,  den 
Dntck  auf  jede«  fjmm  der  Ftlhrungi^chun  nicht  Über  0,2  ki/  za  steigern, 
vom  ilie  letzteren  nur  fettig  gebalten  werden  k&nnen,  aber  höchstens 
nf  1  jtr^  zu  bemeaEen,  wenn  mau  sie  gut  in  Schmiere  halten  kann. 
^  zolBseigB  ßrad  des  unvermeidlicben  elantiäcben  Ausweicbcns,  bczw. 
I'oKfabiegeus  der  Führungen,  wie  der  Bonstigen  tarn  Amgleich  der 
nritehen  Werkstück  nnd  Werkreog  auftretenden  Kr&fte  dienenden  Teile 
3t  tuiher  fast  gar  nicht  untersucht:  man  sucht  im  allgemeinen  die  be- 
tnffenden  Maschinenteile  milglicfaBt  starr  zn  machen  nnd  richtet  sich  bei 
Willi  der  Abmefijnuji^en  nach  guten  Deispielen. 

a.  Werkzeugmaechincn,  bei  welchen  die  Arbeitsbewegnng 
und  die  Schaltbewcgung  regelmässig  geradlinig  ist.  V1&  ge- 
Hiren  hierher  die  Uobel-,  Feil-  nnd  StosEmnschinen.  Man  nennt  im  all- 
e^caifüien  diejenigen  Maschinen  Hobelmaschinen,  bei  welchen  jede 
'^iit«  Arboitfbewegung  verbal tnismSsEig  lang  ist,  ancb  im  allgemeinen 
■•*  dickbten  SpJine  abgehoben  werden,  wahrend  die  Maschinen,  deren  hin- 
"B^  bergebendee  Scbtieidwerkzeug  (Sticliel,  StablJ  einen  ktlrzeren  Weg 
nrUcklegt,  auch  weniger  dicke  3{dlne  abltlst,  Foilniaschinon  hoieseUt 
^adieStichelbewegong  wagerecbl  ist,  dagegen  Stossniascbiuen,  wenn 
*'  SUchel  in  senkrechter  Richtung  sich  verschiebt. 

Ee  ist  anvermeidlich,  da«s  der  Stichel  gegenüber  dem  WerkstQck 
"^äiroeelben  Wege  zurückkehrt,  welcher  vorher  zum  Abheben  des  Spanes 
''Mite.  IHmit  nun  der  Htlcken  der  Stiebe! schneide  uicht  gezwungen  wird, 
^Qf  dictem  Rückwege  die  erzeugte  Schnittfiilche  aufs  neue  am  den  Ab- 
"uidangshalbmesaer  der  Schneide  (I,  iibO,  440)  zurückzudrängen  (was 
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zu   uDDSligom   AbDutzen,   W&rmceiitwiokela    and    ArlielUrerlust    fOhrai 

wird),   pflegt  man   die  Stichel  in  der  Weise  festjtnhalten,  dmse  sie  ewbt 
eine  aawacdelbare  Lage  babeo,  solange  üe  arbeiten,  beim  Rtlcklauf  aber 
so  auswoicbcn,  äass  die  Sclmcide  nur  leicht  Ub«r  dos  WorkstQck  gleitet 
Die  HobelmaGcbineQ,  auch  wohl  Planhobelmaschinen  genanat, 
sind  treeenllicb  fUr  die  Ausarbeitnng  ebener  Flachen  gebaut.    Dae  Arbeit- 
sstück iet  «af  einem  vragurechtea  gust^etitemen  Tisch  befssLigt,  der  Stahl 
äteht  senkrecht  auf  demselben  (in  einzelnen  Fällen  schräg  oder  auch  wige- 
reobt)  und  h^t  am   Ende  seine  Schneide ;  er  i^t  an  einer  llber  dem  TiMb 
angebrachten    Vonichtung    (Support,    Sticbolhalter,    i?tichelhaas, 
Meisselbalter)  befestigt,   in  welcher  ihm  mittels  durch  Schmähen  be- 
wegter Schieber  ein  Versetzen  nach  der  Breitenrichtung  des  Tiscbes,  so- 
wie Heben  oder  Senken  gestattet  ist.    Im  übrigen  sind  Ewei  Haupt-Ban- 
arten  gebräuchlich;  entweder  bewegt  sieb  der  Tisch  oder  Soblitten  mit 
dem  Arbeitsttlcke  seiner  Lftnge   nach   unter  dem   Stahle  auf  gehobelteo 
FlXchen  des  Geetellos  (Bettes)  bin  (was  durch  Zahnstange  und  Oetrisbe, 
Krummmpfen  und  /ugetange,  Karbel  und  Kurbelsohwinge,  eine  Scbm* 
■  boospiudcl  mit  sehr  stark  steigeudem  Gewinde  u.  s.  w.   bewirkt  wird; ') 
oder  es  liegen  Titicb  und  ArbeitstUok  fest  und  das  Sticbelbaus,  welclM 
alsdaaa  eine  Art  Schlitten  bildet,   wird  aaf  wagerechter  FQbrung  über 
duaetbe  oder  neben   domsetbcn   fortgeschebcn.')     In  dem   einen  wie  ä 
dem   andern  Falle  entsteht   durch   die   erwähnte    Bewegung    ein   gersdff 
Schnitt  ÜhüT  die  ganze  LftDge  der  zu  bearbeitenden  FUcbe,  nach  detseo 
DeendiguDg  der  bewegte  Bestandteil  (Tisch   oder  Stichelhaus)  die  rllek- 
kehrende  Bewegung  machen  mass.    Nach  jedem  Schnitte  wird  der  StaU 
um  einen  kleinen  Betrag  in  der  Breitenrichtnng  der  £U  hobelnden  7\Mlim 
rerrttckt,  damit  der  nächste  Sdiuitt  oebcn  den  vorhergebenden  fWt  od 
so  nach  und  nach  die  ganxe  Breite  des  Arbeitstöckes  mit  gleicblaufaid» 
Sehuitten  Oberdeckt  wird. 

Die  RQckkebr  des  Tiechee  (oder  deK  Stichel baasea)  im  rechten  Augenbbc 
sowie  die  hiermit  verbunden^!  Veraetjcun^  dsK  Stahle«  in  dor  fircitcnricbtUDg,  1 
wirkt  der  MeciiamHiiiua  (Steueritui^)  EcllsLUiIltig :  nur  die  Hebuna  und  Seuoi^ 
de«  StableB  (wodurch  deiueii  Kinureififii  mittHtide  gebracht,  geregnt  oder  wiedsv 
aofgrtiobon  wird),  bewirkt  oft  die  Hand  oinefl  Arbeiters.    Einige  HobelmMtWn»**- 
sehntiden  nur  beim  Vorgeben  des  Tisch*»  (oder  dw  StichcU),   iindere  bewirl'«** 
«nss  Schnitt  im  Hingange  imd  einen  Schnitt  im  HergAnge,  entweder  mii 

>)  Bamml.  von  Zeicho.  f.  d.  Hätte,   1656.  Taf.  4a,  b,  o  nnd  e,  f;  ll 
Taf.  42,  1871.  Tttf.  10. 

D.  p.  J.  1830,  86,  189;  18S9,  7»,  17«;  1855.  IM.  185:  1861.  16S,  K 
l&ÖS,  1«4.  20;  IB6&,  177,  208;  ISdS.  IIK),  26fl:  18SS.  24»,  32«;  1884,  *■ 
146;    1886.  *.!&«,  «Uf,  im,  367  sämtl.  m.  Abb.  

Z.  d.  V.  d.  I.  1861,  S.  3M1;    1865,  £.  293;    ia86.  S.  557  m.  Abb. 

Wiube,  Skimnbuch,  1869.  Heft  5,  Bl.  2  bin  4;    1878.  Heft  1,  BL  *i. 
I67S,  Heft  2,  Bl.  4.  ^ 

■)  Armengaud,  Publ.  indujttr.,  Bd.  1,  S.  102,  Bd.  2,  &  177,  Bd.f,fi-l 

The  Engineer  1«?9,  Bd.  -18,  8.  IM  m.  Schaob. 

Kngineoring  I8S1,  Nov..  S.  AOS  m.  Sohaab. 

D.  p.  J.  1S86,  262,  30IJ  m.  Abb 

Sogenannte  Blechkantenhobelm.:   D.  p.  3.  187S,  220.  30  m.  Abb-i 
1890,  288,  24  m.  Abb.  - 
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svmr  «BtmgengMetst  Btelieader  St&Me  oder  mLUela  ßinM  und  deaielben  SUhlee, 
d*r  jedwin(ir»or  dem  AiifAtigc  einer  oeueo  Bewcftung  Tt>n  *elb»t  aicli  omwendet. 
lAmA  mAti  «wci  WcrkrcuRc  anf  die  angezeigte  Weise  abwcthsclnd  arlieitt'n,  eo 
kasB  du  eilte  lom  Hobeln  aus  dem  QrobcD  (Schroten)  bestimmt  uod  dem- 
IfMBJM  fl|iitxig  oder  ngerondet  «ein,  wogegen  da«  andere  Kum  Glatthobeln 
.S' '  ^  'i '..-□)  dient  Die  Genobirindigkeit,  mit  velcber  der  Stabi  auf  dem 
A  '.  ••  —  oder  dicKa  unter  jensiti  —  fortacb reitet,  beti^i^  twi  Üutweiaen 

i  -  1  -  ■^.  III  einer  Seirunde,  bei  Bearbeitori);  ron  Schmiedeiiien  10  bii  20  cm. 
Wmn  1>ciin  ItückgaogG  kt>iii  Scbnitt  etattändet,  richtet  man  vä  gvra  to  ein, 
daM  dieae  Bewegung  mit  gröeaerer  Gcncbwmdigkeit  erfolgt  (tcbneJler  llnck- 
fangl.  als  die  Torheri^bende  v^breod  de«  SchoeideDs.  und  gewinnt  bicrdurcb 
erli'-^ürii  nii  Lri»tung  in  gleicher  Zeit.  Die  (jucrrerschiebung  dei  Stahles  b^ 
tr~  -lien  S<.'hnitt  uieixt  swinoben  0,5  und  2  mm.     Die  MeiMclflchneiUen 

Uli  '  rmeiu  WintcBl   ron  60  bin  75°  xugeachärn;    fDr  (ioMeiien  loll  nach 

dm  BaobacbtiiBg«n  Jdsecre  der  vorteil baftvslL'  Wert  des  Zunh&rfangswinkals 
(bei  welchem  diu  Hpan^wicht  (Qr  di«  ArlM;iliietnh«it.  da«  grOote  wird)  51*  teln, 
weirbcr  Wert  mit  Rflekriebt  anf  die  ervrünacbte  Haltbarkeit  der  Sohneide  jedoeb 
ta  klein  ist 

Im  »llgemeineQ  «cbeint  die  Bauiirt  mit  beweglicbvm  Tisch  ood  wtbrend 

d«  Schnitte»  fertatehendem  Stahle  den  Vonvig  zn  Tcrdtenen,  nngenchtet  lie  zur 

Folce  bat.  da«  die  Maschine  zweimal  n  lang  leia  mon.  wie  der  Iflngate  darauf 

EU   bobelndr  Geganitnnd:    sie   rerhindert   betaer  daa   Zittern  (Scbnarren)   de* 

Stählet,   weil  dieeeai  eine  eicbcre  HiUtung  gegeben  werden  kann.     Bingegen 

gedt  bei  Ma§«binen  mit  feitliegendem  Werksttlck  der  Stahl  weit  leichter  in 

MM«  Zittern.     Es  erkl&rt   sich  dii^acr   L'u^tand   leicht  ans  der  Wirknngfweise 

im  Pahrungeo.    Dm  gefAlirt«  Wcrketück  drückt  durch  «ein  Gewicht  cohou  die 

Flhniag«fil«hen  fett  snaammen  und   wird   hierin  durch  den  Druck  des  Werk- 

«ygi  (meuttsu)  unlercttltst;  dagegen  wirkt  im  anderea  Fall«  ebenso  nur  die 

lief  geringere  Gewicht  dee  Schlittern,  welcher  den  Stichel  trigt,  wibrend  der 

nknchc  tar  Hobelfblebe  wirkende  Druck  (meiiftens)  den  SUchel  xu  beben  «ucht. 

Dti  /ittcrn   dea  gieflllirten  Stichel«  ist  de^hailb  nur  nu  rerhindem    dnrcb  eine 

^kbumfreie  Führung,  weiche  ein  Abweichen  tob  der  Torgeechri ebenen  Bahn 

■Kk  keiner  Bichtting  get^tattet. 

Et  dtwl  die  Hobv<lmajtchinen  mit  festliegendem  WerkitQck  uaiaentlich  eweck- 
altng  cum  Bearbeiten  der  allcrgr&Hten  (EegenütAnde,  deren  Bewegung  sehr  viel 
Inü  und  Kaum  in  An>^ruch  nehmen  und  die  Ltnge  der  Hocchino  Oberm&Mig 
nr^r^Morn  wQrde.  Da  l>«i  dentelben  xur  Aufnahme  des  ArbeitetÜckei  gewOhn* 
l<ck  ein«  weste  und  tief«!  Grube  Torgi-seben  iat,  ao  fahren  diese  Moochinen  auch 
da  iNionderen  Namen  Gruben-Oobelmatcbinen,  oder,  wenn  sie  bettimint 
>>>4.  die  •rhroalen  Flftchea  der  Bleche  tu  ehnen,  den  Namen  Blechkantea- 
Ubttlna^cbinen, 

Gerundete  (hohle  oder  erhabene)  Fl&chen  lamen  oieh  anf  Hobelmucbinen 
lB,  didorcb  erti-ugen.  dast  man  das  Werkstflck  zwischen  Spitren  epannt  (woan, 
^UMtllich  wenn  cft  sich  om  hohle  FlAehen  handelt,  )>e»ondere  HilftrorrichtUBgen 
vWrtlich  lind)  und  die  ^holtbcweguiig  durch  Drehen  dei  Werkatflcket  bsi- 
^iirhtgt.  Allgemeiner  anwendbar  ist  dai  Verfitiiren.  da^  itark  bclftstctc  Sticbel- 
^  dvrch  eine  ent^prechund  gi-ataltetu  Schiene  winkelrecht  aur  Arbeitsflftche 
'VKhirbtn  £u  laMen.  Et  kmn  die  Schiene  entweder  in  der  ßicbtung  der 
"(Mbewegang  oder  in  derjenigen  der  Arbeitehewegnag  liegen,  to  da»  man 
»(  <Uarm  Wege  «lio  Krümmung  dar  gebobalteo  FIRche  io  der  einen  oder 
^'litrK  Richtung  enectgt. 

Ab  einer  der  grOaaten  BobcJmaKhinen  mit  bewegtem  AibeitttQck  wurden 

^  Bartig    folgende    Mewungen    und   Beobachtungen   auagelQhrt:    BettUnge 

^  -eh lange  Il,6I)m.  Tlsehbroite  1.61  ni,  lichte  Weite  und  BÖhe  zwischen 

-n  1,D-*  in,  Oitnicht  de«  Tisches  IMMtH  It,  dm  ArbciUtücki>«  lOott- 

'T^v>chine  2.^  UK)  Mit  dee  atfindlich  abee- 

■j  bei  4.8T  m  ■*}.   18  m>M  8cbnitth9be, 

-.*'  nn  .-ciLDini.ieirc,  r.>  »ttii  »ohnittgeechwintiigKi'U,  i  i'i  mm  Tischgeachwiadig- 
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k«it  im  RticklHuf,  ATl)«itaT«rbraDcb   im  Lecrgftnf:  ^^«  =  0,61  Pford«tllrkeB, 
ArbdtMr&ng  N~  l,4<l  PftrdMÜLcben. 

AUgemeiD  kann  miui  den  Vetbraucfa  un  NutiAfbeit  fOi  1  i-y  itfindlicb  l^ 
gehobeltea  (graui»)  Quunaen  (Arbeitswert)  nach  det  Fonnel 

I  ^  0.054  +  ^  PfeidertÄfk«n 

berechnAD,  worin  f  den  Spanquertchtiitt  in  QiuidratmiUimet«ni  bedeotet, 

dus  (Qr 

f  =  Üfi        i  5-10  20  qmm 

tasO,S94     0,164     (i.O&U      0^47       D.O-ll  PferdeBt&rkeD 

sich  ergiebt.     Kennt   man    daher   daa  Gewicht  G    de«   atfindlich   a'  _ 
GoBMiseDe  in  Kilogrammen  und  den  Arl^eitsTerbraudi  A*o  der  Haacliine  ib 
g&ng,  10  int  dor  Arbnitsrerbiaticb  im  ArbelUgang  allgemein  miltela  derF< 

y  =  Xo  +  t .  C  Pferdttitftrkeii 

sa  hereciineu. 

Dar  ÄrbciUwsrt  t  ist  Rlr  andere  Metalle  im  OurcbscbtüU'  ■Bimifliow 
wie  folgt: 

BrDUKe  Sfibmiedeisi'n                Stahl 

i.  =  a,0-2ä  0,tl4                        0,24« 

Die  Hobelmaschinen  werden  zu  bestimmten  eilu«l&«n  Zweckes 
Arbeitsverfahrei]  verifchiedenilich  abgeändert: 

Hiff'elmascliinen'),  mit  welchen  auf  den  eisernen  RiffetwAliBS 
der  äpinnmabchiiien  die  dreiockigen  L&ngenfurchea  uasgehubelt  ner^ 
Dies  sind  kleine  HobelmaachiDen  mit  feststehendem  spitzigen  Hohohibii. 
nnter  welchem  die  ciuf  einem  Schlitten  wagerecht  gelagerte  Wake  ihiv 
LSnge  nach  hinbewegt  und  nach  jedem  Schnitte,  mit  Hilfe  einer  Teü* 
Echeibe,  bo  weit  tun  ihre  Achee  gedreht  wird,  diM  die  nBcbste  Fvc^ 
in  dem  richtigen  Abstand  Ton  der  vorausgehenden  entsteht. 

Die  Bo  erseugten  Riffeln  haben  auf  der  AusKenseite  einen  Grat,  Üba  * 
nOtig  ist,  «ie  nachttfiglich  durch  eine  besondere  Maschine  ni  glUten.') 

Vollkommener  uuügebildet   sind   die  Kiffelmaschinen  fOr  die  SchteV* 
walzen  der  GetreidemUllerei.')     Sie   unterbcheiden  sich  acboo  AaesecS^  | 
von  den  eoehen  erwähnten  durch  die  viel  bedeutendere  OrQsse  der  Werlf  1 
Stacke  und  dadurch,  dass  die  BiCTeln  in  der  Regel  schraubenförmig  ve^ 
laufen  müssen.  I 

Blechkautenhobelmasehinen.  Das  Bin-  und  Herbewegen  d^' 
Bleche  behufs  Ebnang  ihrer  schroalen  Stirafittchen  wUrdo  hSdist  vAr^^ 
quem  sein.  Uau  legt  daher  die  zu  bearbeitenden  Bleche  in  giÖM*"*'* 
Zahl  llbereinonder  und  Ifiast  den  Stichel  mit  seinem  Schlitten  die  ArbeiC^ 
bewegung  nebst  der  Schaltbowegung  (in  senkrechter  Itichtang)  ausfahret  — 

Es  sind  ähnliche  Maschinen  zum  Kbnen  der  schmalen  Gnddicb^^ 
üassdaubenartig  gow&Ibtcr  Bleche  gebaut.^) 


>)  ZeJtachr.  d.  GewerbfleissTer.  1688,  S.  66  m.  Abb. 
»)  Polyt.  Cenh-albl.  1865,  S-  594. 

*)  Z.  d.  V.  d.  L  18$;,  &  109«  m.  Abb.  o.  Quellenangabe. 
*]  Quellenangabe  S.  918. 
•)  The  Engineer,  Jan.  1085,  S.  04  m.  Abb. 
Z.  d.  V.  d.  L  1888,  ä.  »6Q  m.  Abb. 
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Dia  senkrechten  BobelmaEiobiDen  mai  aacb  als  Abart  der  in 
stebende-n  Mucliitien^Attiin^jr  za  tietmc)it«n;    sie    hilden  ^'leicbxeiUg 

Dindeglicd  tum  Cborgasgo  zur  folgciid«o  Gruppe. 

Bai  dpa  »enltrecliten  Hobclmafchinen  bewegt  sich  der  Stichel  mit 
isiiicm  Schlitten  an  einer  oft  sehr  laagen,  seoltrecbteD  Bahn  auf  ond  ab; 
Ol  hai  Dur  die  Arbcitsbcwegung.  Daa  WerkstDek  ist  auf  einem  Tisch 
befestigt,  welcher  um  eine  benkrecbt«  Achse  (Fübratig  Dacli  Fig.  71  oder  72 
8.  816)  drehbar  and  mit  dieser  in  twei  wiokelrecht  sich  kreUMndeD, 
WttgenehleQ  Kichtungen  verschiebbar  ist.  I>ie  Scbaltbewegrug  erfolgt 
dorch  den  Tiseh. 

StosamoAChinen  nntersclieiden  sich  von  der  angeeogeaen  senkrecb- 
%aa  Hobelmaachine  nur  ilnrcb  den  kllrtoren  Weg  de&  Sücbals  and  die, 
hanptMcblich  hierdurch  herbeigefDbrte  Uunsere  ErüÄbeinang. ')  Der  Stichel 
st  in  einen  senkrecht  geführten  Stab  (den  StSssel)  geepaant,  welcher 
Bitr  des  Anf-  nnd  Niederj^ehens  fhhig  ist  nnd  dnrcb  aeinc  abw&rtB  ge- 
ricbtet«  Bewegung  eine  tenkrecblu  Fläche  abbobelt,  während  da&  Arbdl- 
stSefc  unter  ihm  nach  jedeni  Stoss«  ein  wenig  fortgesohoben  oder  am 
MULS  (seokrecbte)  Achse  gedreht  wird,  je  oachdem  eine  gerade  oder  eine 
genindet«  FlRehe  zn  bearbeiten  ist. 

rnpr-flnglich  bediente  man  nich  der  Stowiniucbinen  nur  zur  Atiiurbeitong 

fDO   K<Hlniitifu    in  BikdrtiiWn-^DQiijfvn,    «eiche   Kiim  FostkeilefD    der  Itider    »of 

ihren  Aobkcn  erfordert  irnrOon;   in  dieoem  Falle  hiit  die  Selmeide  de^  Btfthlet 

jfiB*flnite  gleich  jener  der  za  eneu;;enden  Nut,  du  Arbeiltrinck  aber  wird  yot 

coen  StoaM  ein  went^  gegen  den  Htahl  hcrangerQckt,  bia  die  nOtigc 

licht  ist.    Octren^f&rtig  konimeQ  diese  UaHcbinen  bei  zabirvtchcn  Ge- 

m  in  Anirendang,  in  welchen  da«  Hobeln  in  lenkrechter  Richtung  be> 

nnd  kein  langer  Zug  d(a  Stablw  »forderlich  i^t;  so  namentlich  auch  mm 

ichicbBeiden  sehr  dicker   fl^itt^n.    in   welchem    Fülle  mn   b   bi«   t!.^  mnt 

eioel  Tom  Randt'  berein  und  lülmählich  In^  xnis  anderen  Kiuide  fort- 

etD«D  Scfalitx  Riitiarbciti^.    I>«r  W^g  des  Stahles  (welcher  ({«wObnlicfa 

Zwecke  geregelt  werden  knnn)  bethlgt  fdr  rersohiedenc  Falle  min- 

16  cm,  aber  lelten  Ober  50  cm.    Doch  ilnd  auch  lun  Hobeln  aenkrech- 

F1fte)i«ti  an  boheo  Guj(en*tiin(tea,  die  nicht  gut  andcn  alt  atebend  bearbeitot 

yttitn  können.  Muchinfn  mit  grower  Sehnittlftnge  Ibia  2,A  ik|  uinseln  gebaut 

^^B   An  einer  Katfitoasmiucbinc  der  grSwten  Gattung  wurde  von  Bartig  be- 
0IUbt«t:  QrQantvr  SUJuelbub  .HHcmi,  Awladong  (wa^rechter  AbvUuid  ile«  Stublw 
1«  Jera  nftchatliegendan  Teil«<  des  Oeatellea)  8«  em.  arUate  sulftsugfl  Hohe  dee 
AibdUUckea  -V'  fm,  tiewichl  de«  gtdawla  !j2A  kg,  tiewicbt  dci  ttfindlicb  ab^ 
kf^ten  Gut*'^iii/>n*  r;  =  A  i-^  bei  240  fion  SchnittllLnge,   0.74  mm  Sohnitthrate, 
SchniltbShe,  |39Hiifi  mittlerer  sekondlicber  Scbailtgescbwindigkeit  loder 
liehen  tN-hnitten).   Arhotttverbranch   beim   Ijcergang  A.^  n.Stt  Pferde- 
beim    ArbciUgang    J^  =  0.9T  Pferdeet&rkeni    tiewicbt    der   MaMohioe 

Dw  BewQgQDg  des  Btfifliels  wird  sumeist  mittels  iIüs  gewöhnlichen  Kurbel* 

«Im  oder  auch  mittele  einer  AUndeniut;  dessetbea,  welche  dem  StOasel  ina 

tnf  eine  grSssere  Ofi«chwiadif{keit  erteilt.  Ton  der  Drehung  einer  wage* 

Welle  »bgaWtiit:   da  nun  die  Bubhdhe  das  Stahlee  (um  TcitTvrliiat  tu 


'\  Prccbtl,  TscbnolOK-  Encjkl,  I8ÖI,  Ergfinnrngeband  3,  S.  HS  m.  Abb. 

SemmL  y.  ?-  •>  -  '  ,1.  Hatte  i85n.  T,if.  31;  \iu.  Tut.  18;  1871,  Taf.  10. 

D.  p.  J.    '  '>2.    18^3,  I-N.   IS.  4<'l;    1854.  1»2,  3;    IM".  186, 

1*71,  S14.  1<^,    ■      V,  ^\  112,  23»,  2t».  £30,  «,  302  ArotJ.  m.  Abl>. 
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verhdteo)  n«ch  d«r  jew«ltfl«ii  Hfibe  il«i  ArbeiUtücke«  rcrflnJert  werden  BM 
und  auB  praktiBcbcD  GrOnJen  es  notwenäijt  ist,  dass  dia  mitUere  Scbaih 
•chwindiglceit  des  Stahl«  inn«rbalb  enger  Grenzen  bl«ib0,  »0  er){i«t>t  nltii 
Notwendigkeit,  die  Kiirbelwßllti  mit  vonchiedener  GflicbviDdigkpit  umtnufen 
laaMn,  wozu  man  entveder  mehrläs6se  lUeoietiKheiben  IStofeB^cbeibeD)  allein 
odft  dies»  in  VerbinduBf;  mit  cin^m  R&dor*Wcchi«'lf^tri«bp  anwendet  So  kann 
bei  [3er  ob«ii  erwAbatvn  groucn  StOE^iuascbine  die  ininutUcbo  Zahl  der  StOMel- 
hfib«  KwiMcben  den  (ir«nwn  4,2  und  41,6  acht  vertcfaiedene  Werte  anndim«!. 
Für  die  besondere  Bäniimmiing.  Nut^n  oder  fthnlich«  Vertiefungeii  eubu- 
arbeitep,  werden  t>tuMniiuchi nen  zuw«ikn  uucb  «u  osbaut,  dium  die  Arbeit  fe«t> 
liegt,  dag(>g^n  der  auf  und  nieder  (t<>hende  HeiaMr  auch  nach  jedem  Schnilte 
wag^recht  vorrückt;  oder  daää  iIut  Meiesel  watferecbt  bin  und  ber  gebt- 

UlAMhinen ■}  xutn  Hobeln  d^r  4-,  6-  oder  S-ieitigeo  ScbraubenmutterB 
auf  ibrno  Seitenflftcheu  («tatt  den  FrS^ent.].  Zwei  liegende  aber  auf  und  nieder 
gehendG  St&ble  b«arWttea  iwei  gleicblaufende  FlÄchen  der  Kwiscben  ihnen  »of 
cimim  senkrvi^litcn  Zapfen  ■Leckenden  Kutter  gleichi'.-itig.  indtni  nach  Jedeia 
(im  Niedergehen  drtt  Stflutela  stattfindenden)  Scbnitte  die  !hlutter  einen  kleineti 
Schritt  weiter  an  den  Stahlen  Torbei  moelit. 

Bei  der  Peilmaschine*)  Ut  d«r  Stahl  in  der  Richtung  des  Schnit- 
tes wagerecbt  beweglich,  indem  er  an  einem  ent«-pr(?chend  geführten 
Stabe,  der  such  wohl  StJ^asel  geaannt  wird,  feitgespaimt  iai.  Die  ß«- 
weguhgsmitt«!  sind  im  wesentlichen  donjonif^n  der  Stoüsmascliinea  glekh; 
«3  gentigen  jedoch  fUr  gewöhnlich  ')  bis  l  Stafen  der  Kieiuenrollen,  um 
rdte  Äaderang  der  Drehgeschwindigkeit  hervorzubringen,  indem  der  Weg 
-4«s  Slicbels  selten  ö  cm  unter-  und  20  cm  Überschreitet.  Die  grOntMi 
Feilmaschinen  arbeiten  allerdings  mit  &0,  ja  100  cm  8tichelw7g;  mu 
pflegt  si«  aUdann  aber  nicbt  für  «ehr  kurze  Hübe  zo  Terw#nJen.  Bei 
ganz  grossen  Feilmasuhinen  wird  der  Siicbel  mittels  Zahnstange  und  Rad 
bewegt.  *j 

An  einer  FeilmaKhine  der  ^i'^'^ten  Art  wurden  ron  U  artig  folgCBd« 
Mesanngen  und  Bcoliacbtuo^en  aoiigef&brl:  Grfleste  lulAasige  Lfinge  de<  Arbrit- 
fitflckcH  2,27  m.  gt^lBsto  ßrcite  deaeelbcn  07  cm.  Gewicht  des  Stfiseels  350  kgj_ 
Gewicht  der  giLnuen  Maschine  TodO  ly,  tninuttithe  Spieixahl  de«  StC«aeb  4; 
biB  32.9  <A  Werte).  Atflndlicb  ahgehobelte.4  SchraiedoiBcn  8  hg  l>ei  99  mm  Schnä_ 
länge,  1,t7  mm  Schnittbreit«,  T  min  Schnittbflbe.  89  "um  mittlerer  Sehoittg^ 
schwindigkent.  (11,7  mitiatlichen  Schnitten),  Arbeit«Terbrancb  im  Lcci^ang 
>,  ^O.SöPferdebtHrken,  im  Arbeitsgang  ^V— 1.1Ö  PferdesUrken. 

Oberbiupt  kann  man,  unter  der  VorauM«tning,  dfuM  ein  mitteUtatker 
Span  (von  0,26  bia  1,35  min  Dicke)  geachnitten  wird,  folgende  mittlere  «ekusd- 
lirbe  Schnill^cscbwiDdi^kciteQ  als  zweckmüuig  annehmen :  auf  Meiding  uwt 
BroniCtt  SO  bia  4ä  nn,  Schmiedeiaen  \b  in«  32,  i^rauem  Gasseisen  12  bis  2<>,  Stahl 
10  bia  12,  weiNki.'iu  (lUKHeiften  iHa(l)ru»i)  2,5  liu  H  cm. 

Sehr  b(>quctn  iat  ei,  iur  ßufeBligung  den  Gt^en^tande«  ror  der  Feümaubina 
einen  Schraubetack  amubringun,  der  die  Qucrlwwrgung  (rechtwinklig  mz  Baho- 
de*  Werfcieuge*!  Termittelfl  einer  yahrungiuchraiibe  empAngt,  dnreh  ein«  andec^ 
Schraube  aber  dem  Bereiche  dea  Stahles  «ntiogen  werden  kann,  wenn  man  dai^ 
ArtwitstQck  berautnehcion  oder  in  einer  andern  Lage  einapaunen  will.*) 

M  ArinftDgaad.  Pnbl.  iadmlr..  Bd.  I.  3.  139,  Bd.  19.  S.  141. 
')  Samml.  ron  Xeichn.  T,  d.  HDtte  1866,  Taf.  4d;   1857,  Tat  Sa,  b;  \t 
Tftf.  3;    1867.  Taf.  U. 

Pr*chtl,  Technolog.  Kncjkl.  lüßl.  Krgänxiingjibd.  3,  S.  462  m.  Alib. 
D.  p.  J.   1838,  M.  408:    1873.  20».   212;    IST5,  218,  596;    1877,   " 
44»,  £2».  541.  eSO,  S5;    IS»0,  SSS.  'im  dimtl.  m.  Abb. 
»)  Z.  d.  V.  d.  L  1888,  a  l'JI2  m.  Abb. 
•)  D.  p.  .1.  IHiS.  127,  4IS  m.  Abb.;    IU*>,  1&$,  7  m.  Abb. 


'WetkMugm&acbiDenin.T.  WerkstCtck  unaltbiingiger  Fahrimg d.  WerkzAng«. 


Gine  eigenartige  Feiluaacbinfl  ist  tat  AmutTbeitung  d«r  7Xbne  «n  den 
WiatleDg«tri«bea  (tut  Wagcnwindon)  zur  Anwendung  gebracht  worden*): 
eine  Andere  (mit  drehharer  Aufapaanrorriclitiiiig)  nur  BeftrWitung  dar  Seiten- 
d&dien  BBohsteitiger  Schmabenmuttern*),  rine  dritte  tat  Berichtigung  dei 
FlOgel  dar  8cbifriBcbrHU))en.*f 

Wfihrend  mittel»  d«r  äeokrethten  HobelmwchiB«,  wie  der  Stots- 
mnBCbine,  das  Rundhobeln  ohne  weit«reB  dadurch  bewirkt  werden  kann, 
das«  man  die  Achse  d«r  za  erzeugendsn  wslxeoförtuigsa  Flücbe  mit  der 
Dnliaebse  des  Ttsehee  zoBammenrallen  ISsst  und  das  WerbbtUck  mit,  Uilfe 
d(M  letzteren  an  der  festen  llahn  des  Stichels  entlang  fuhrt,  bedarf  die 
Peilmaschine  einer  besonderen  Einricbinn^;  für  diestin  Zweck.  Sie  besteht 
■OS  einet  wagerßcht  gut  gelagerten  Spindel,  anf  welche  der  m  bearbei- 
tende Gegenstand  {z.  B.  die  Nabe  eines  EebeU)  gleicfaachsig  befestigt 
(t,  Pig.  552,  S.  5«2)  and  dann  dem  festen  Weg  des  Stichel»  gegenüber 
•ckrittwttise  gedreht  wird. 

Legt  man  die  Bahn,  welche  die  Bticbelfichneide  beschreibt,  windschief 
gegen  die  Drebaclise  des  Werkstöcke»,  (o  entsteht  eine  hy^wiboloidiscbe 
Fitehe,  eebnetdet  die  Stichelbahn  die  Werksttlckdrehachse,  80  bildet  ftie 
tiae  kegelförmige  Fl&che.  Letzterer  l'mstand  bildet  die  Omndlage  für 
^  AnördnnDiB;  der  Kegelradzahn-Hobelmaschinen.*) 

b.  Werkzeugmancbiuen,  bei  welchen  die  Arbeitäbewegnng 
kraisf{>rmi>;,  die  Schaltbewegung  aber  in  der  Kegel  gerad- 
linig itl. 

o.  Das  WerkalUck  kreist 

Als  hierher  gehörige,  im  allgemeinen  einfachste  Hinriclitung,  welche 
gewuermas&en  die  ursprüngliche  Drehbank  Torsiunlicfat,  fClhie  ich  za- 
«rst  an  den 

Drebstubl.^)    Derselbe  ist  entweder  aitt  zwei  toten  Spitzen  (],  ^80) 

ansgetibtet  (ätiftendrehstnhl,  gemeiner  DrebEtnhl)  oder  mit  einer 

tn   fetten  Lagern  tder  Docke)  sich  drehenden  Spindel,  an   welcher  die 

^wkslOcke  in  irgend  einer  Weise   befestigt   werden  (Dockea-Dreh- 

^^nhl).     Die  Drehung  de«  zwischen  die  Spitxen  gespannten  WerkstUcka 

Brfolgt  durch    eine   um    »ie   oder  eine   aurgeschoböie  Rolle  (Drehrolte) 

K^icliliingenc  Darmsaile,  welche  mittels  eineA  biegsamen  StahUlabee  mRwig 

'"{■■Spannt  ist  and  dnroh  die»Ba  hin  and  bar  gesogen  wird,  so  daas  das 

*^erkstUck  dcb  bitweise  recht«-,  zeitweise  linksherum  dreht.    Die  Drehang 

^O"  Sptitdul  des  Docken drehstubles  erfolgt  anf  dieselbe  Weise.     Von  den 

"'^H  DiTehungon   des  Wt-rkstUckes    wird   nur   eine   bcnuMt;    die  zwMte 

i*^^   RDcklauf  zu    betrachten.      Die    angewendeten   Werkzeuge,    deren 

^'^iden  in  Abmessung  nnd  Gestalt  meistens  den  Grabsticheln  (8.  2dl) 


■)  Z.  d.  9>terr.  Ingen,  a.  Arcb.*Ver.  1858,  8.  8B8  m.  Abb. 
*)  Samml.  t,  7.eiciin.  t.  i.  Hatte  t80T,  Taf.  4. 
■|  Z.  d-  V.  d.  I.  1SS8.  S.  1C13  m.  Abb. 
^.     *)  D.  p.  J.  1878.  809,  241  m.  Abb.;    1875.  «1&,  S9fi  m.  Abb.;    1877,  23*. 
***  *n.  Abb.:    1880,  238.  2%»  ta.  Abb.;    läS5.  iöl,  442  m.  Abb. 
*)  Ptecbtl,  Tethnolog.  Encykl  I8SS,  Bd.  4,  S.  4SI  m,  Abb, 

Jahrb.  d.  Wiener  pol.vt.  luet,,  Bd.  4.  S.  3fi7  to.  Abb..  Bd.  5,  S.  -18  m.  Abb. 
Oeitgler*«  ['brmacber,  Bd.  l.  S.  SO  m.  Abb. 
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tthnlicb  siod,   lenkt  die  bland  des   Arbeiters,   anter  Zuhilfenabme 
fe&ten  SHltzkant«,  der  Torlage  oder  Auflage. 

Der  Stiften-Drobstiikl  beetebt  uuh  einer  Tierkantigen  dsernon, 
flächlich  TentfiliUeii  (eiiifjttetiterii  StaiiRe   von  l^  bia  30  an  oder  luelir   in   der 
lAnge,  auf  welcher  eine  le»ta teilende  und  eine  bf^regliche  Docke  Hlt^ht. 
Ictttvre  kann  der  erstcren  noch  ErtbrikTniB  genQbert  und  an  dvni  ihr  gvi^beni 
Platxe  auf  der  Stange  lieftttjgt  wei-iJen.     Beim  Gebrauche  des  tln^lHtuliles 
die  Stange  wagerccht  und  die  Docken  stehen  senkrei'ht.    Darch  den  Koitf  odi 
obersten  TpU  einer  jeden  Docke  ß«;bt  ein  Sfift,   weicher  in  der  DurchWbr 
.de*  Kopfes  verichichbar  und  mittel«  einer  DrucVficb raube  resttustellen  ist. 
Avhien  beider  Stifte  fallen  in  eire  and  dieselbe  Reratie  Linie,  welche  zur  St 
dei  DrehHtuhlci  gleichlnurend  ist.     Jeder  Stift  hat  an  einem  Ende  «ine  gei 

Jedre^Ie  kegelfJJroiige  Spitte,  am  andern  ein  kleine«  keeel rtSrmigcs  GrÜbcl 
e  naclidem  man  dieaea  oder  jene  sutn  Eiiitpacnen  einen  AroeiticIflckeR  Kt^l>nturi 
acbiebt  man  die  Stifte  tu  in  die  Docken,  dau  die  GrQbcbtn  oder  die  Spiti 
ainwlrbi  gekehrt  itind.  Kin  mehr  hinge«  ah  dickes  Arbeititnck  winl  garwSh: 
lieh  BWJKtien  die  Spitzen  der  Stifte  «i-ngelegt.  scheibenfSrniige  ArbeitstQcke 
den  mittels  eine«  runden  Loche«  auf  eint-ii  Drehstift  (Dorn.  I,  A6I)  gesteckt.' 
So  b1ei>ien  beide  KlAchen  de*  Arbeit«tQckei  frei  -and  Kugftnglich;  aber  daatelbe 
kann  eioh  manchmal  durch  den  Angriff  dos  Drehetables  lesdrehen.  Ut  dies  lu 
befSrchten,  so  xiebt  uAn  die  sogenannten  linken  Drehstifte  tot,  welche  nebit 
der  Drehrolle  noch  eino  njeeäDgeRe  Scheibe,  nnd  innichst  an  dieser  ein  ^chtao- 
bengewinde  x»m  Aufschrauben  (nicht  Aufstecken)  der  Arbeit  besitzen.  Jene* 
Gevinde  ist  ein  linkcf,  dnmit  nicht  durch  (Jen  Widerstand  beim  Ahdrehendie 
Arbeit  los  winl  und  tich  iibGcbraubt.  Die  Seheibe  dient  der  cineo  Klftcbe  dt» 
Arbeitstüek»  mr  Anlehnung.  In  FUllen,  wo  da»  l^ch  eine«  Oegenktande«  nicht 
dnreb  ein  Scbroubcngevrind«  verdorben  werden  darf,  wendet  man  den  linken 
Drehstift  mit  Mutter  an,  bei  welchem  d«s  ArbeitstiJck  blom  lose  aufgestockt 
nnd  dnrch  eine  vorgelegte  Scbmnhenmutt^r  befestigt  wird.  Dies«  Matter  drnckt 
auf  einen  platten  stÜlernen  Kegel,  der  Aber  das  Qewinde  de«  Drelutifta  anf-^ 
geschoben  irt  und  —  indem  er  in  dns  Loch  des  Gegenstandes  eindringt  —~ 
letstere»  ausrichtet  |I,  .''62)  und  fMhält 

Die  Auflage  des  Stiften  •  Drehstublcs  ist  auf  der  Stange  xwischen  deiK 
beiden  Docken  nngchracht  und  ist  einer  Verechiebung  lllogs  der  iitange.  nii<V 
Verschiebung  rechtwinklig  gegen  dieselbe,  einer  nobung  und  t?enkung,  endlich 
einer  Drehung  um  slc^  säbat  ßhig. 

Die  Siiindfl  de«  nocken-Drebttuhles  (dr^en  AnweoduDg  viel  beecliiftBk-'~ 
ter  ist)  ist  zwischen  einer  Vorder-  nnd  einer  Hinterdocke  gelagert;   eine  dritte, 
auf  der  Stange  vt^schiebbare  Docke,  mit  einer  Spitze,   leutet  hier  die  Dienet^ 
des  Rdtütoekes.    Von  der  Drehbank  ist  der  Dockon-Drehstubl  jedoch  in 
Stellung  rerschieden,  indem  sich  die  Sjiindt-I  zur  Rechten  de»' ArViten 
Endet.     Die  Arbeitstöcko  werden  an  der  Spindel  mittela   kleiner  holrerner  ocl 
BÜerner  Futter  (I,  S61).  suwellen  auch  dunli  Aufkitten  u.  6.  w.  befestigt.    Di< 
Aoflage  glacht  der  de«  Stirteu-Dteimtiihl^s.     Man   kiinn,  wie  leicht   t»  Tibi 
Bofaen  ist,  Sache  Werkstücke  uuch  an  einer  mit  der  Spindel  verbandenen  Scbeil 
befestigen,  um  diMelben  eben  ni  drehen. 

Die  Drehbank  ^)  i»t  ein  rergr&gserter  und  vervoUkomnineter  Drei 
stuhl.  Es  soll  mittels  derselben  dos  Werkstück  nm  eine  feste  Aclw^ 
«tetig  in  gleicher  Eichtung  umgeärefat  werden.  Das  Werkzeug  volIfDbtf*^ 
die  Schaltbewegtmg  entweder  in    einer   wlnkclreeht  zur  Drehachse 


M  Treohtl,  Technolog.  Encjkl.  188S,  Bd.  i,  6.  972  m.  Abb-;    itö9.  C^ 
g&niangsbd.  3,  S.  ibi  ni.  Abb. 

Hartmann,  Uondbnch  der  Metalldreherei,  Weimar  18.^1   m.  Abb. 
Wiebe,  Bandb.d.  Maschinenkunde,  Stuttgart  J8&S,  Bd.  1,  8.5U1B.AI 
Hart,  Werkzeugni. 


'WerfcufagmKKbiiiei)  m.  t.  Werlutitck  i]tiii))li)tngig«r  Führung  d.  W«rke«a;fi. 


|]«gaa«i  g«ri<Iea  Linie,  und  hebt,  wenn  die  Schal tbs weg ang  eine  stetige 
lüt.  In  ebenen  Spirallinien  Spüoe  ab,  wodarcli  alljieiiiein  eine  kSrpei'licIie 
'Sp(r*le  enteteilt,  eine  ebene  Plftche  Jedocb,  wenn  di«  äctialtbewcguai;  für 
jftfU  Drehnng  des  Wcrksttlckes  geringer  ist,  als  dio  8pinbreit-c  beträgt. 
ß«g«tmnj^ig  benatzt  man  die  Drebung  in  letzterem  Sinne  and  nennt  als- 
jdftDD  die  Arbeit  das  Plandrehen;  schreitet  dos  Werkzeug  in  eüDor  tnr 
DrobacfaTC  gleichlaufenden  geraden  Linie  fort,  »o  dass  der  Span  in  3chraQ> 
! tirageEtalt  abgehoben  wird,  so  spricht  man  von  dem  Gewinde*  oder 
Sehrnnben*chn«iden  anf  der  Drehbank,  bezw.  sofern  die  Schaltbewegnng 
Ifllr  jede  Drehung  die  Spanbreito  nicht  (Iberiwh reitet,  von  dam  Sclilicht- 
idreban  waUenförmiger  Ge^tilten  nnd  d«m  Auübobren.  Findet  die 
ScbaltlMwegung  nicht  in  einer  der  genanntea,  vorwiegend  benatzten 
Weiaea  »latt,  nnd  giebt  man  der  Drehachse  auch  ein«  gewisse  BewegUdi- 
Jcvit*  so  entstehen  mannigfache  audure  Gestalten. 

Uttj  Ureheu  iit  dtubalb  roa  *o  uauiiMeichDeter  und  wichtiger  Anwendung, 
wnil  a*  da«  einfachste  Mittel  ist.  Arbeitätücken  die  Crvatall  von  UmdrcbnngB- 
k5rp«m  mit  (jisnauigkeit,  Siclierbait  und  SoUnelligkeit  xu  gvbirn.  Kin  Qegen- 
■laad  i«t,  MtDCt  (icatdlt  nach,  aU  raUkommen  g«dreht  iintuüehen ,  w«iin  alle 
»«ine  laonkrL'cht  auf  dtc  Achse  gcnommaten)  Qucrachnitte  richtige  Ereixe  räod. 
!ri«9er  Krfolg  i*t  aller  nur  ui  erreichen,  wenn  das  ArbeitstAck  rund  Unft  nnd 
■|Ms  diu  Schneide  dei  DrehBtahlas,  ■olange  itJe  auf  einen  bettimmten  Quer- 
^Hatt  wirkt,  i>iii«n  aaverftnderliohMi  Abstand  von  di*r  Onhan^iachse  behaapteb. 
^nsr  dem  Rtindlaiifon  venteht  man  eine  (»tche  drohende  Bewegung,  bei 
[vcJcher  die  DrehunifMobsv  unwADd«lt>aT  mit  der  (reaoietriHch«D  Achte  de«  KOr* 
itian  soiammennillt.  Ein  KOrpi^r  kann  demnach  rnnd  «ein  .nnd  doch  nicht  rund 
laafen  le.  B.  L'ine  WuIm'.  diu  Hieb  um  eine  nicht  duccii  die  Mittel puii kl«  ihri;r 
iMde«  Grundfl&dieu  geht^nde  Linie  dretiti;  umgekebct  kann  man  rom  Kuud- 
taofn  «nw  Oeganstandes  aprcchon,  der  ketne  runde  Gestalt  bat  {s.  B.  einee 
nmtitigen  Prioma«.  deMv^n  DrehuiigHUchMi  die  durch  die  Mittelpunkt«  winer 
ttnadflAcfani  gelegte  fleriule  i«t). 

WeanviB  KOrjter  nicht  rund  lunrund)  IKnil,  >o  kann  dim  nl«o  darin  liegen, 
4aa  dl«  Lage  viner  DrebungxachRe  in  der  Zeit  einer  Cmdrehting  Änilerungen  «r- 
Indidt  uder  dann,  daM  dit;  Uichungaaohje  ron  der  Reo  metrischen  Acht«  vet- 
duaden  iat;  oder  in  diesen  beidirn  ümit&ndon  nu^^lcicfa.  Stimmt  die  Cmdrchungi- 
nicht  mit  der  geometrischen  Aclue  Ekberein.  m>  wird  dem  durch  du«  Ürnhiio 
geholfen,  wenn  nur  der  Drcbstahl  di«  oben  »nf;edtyat«t«  feate  Stellung 
:  denn  ua  wird  dann  an  vitnchicdunen  irttillon  de»  Umkroiaea  ungleich 
dem  Wvrkittack  «esKMdinitt«»,  wie  ja  au>;h  nuf  gleiche  Weiur  ein 
er  EAfTMr  durch  da*  Abdrehen  in  uinun  runden  verwandelt  wird. 
!on  VerSnderlichkeit  der  DrefauugsaohM  über  gtcht  tt«  kHne  Abhilfe  oder 
iMgleiehung;  und  ea  ist  daher  für  genaue  Arbeit  unbedtn(;t  notwendig,  dais 
Im  tu  drehende  K{^>er,  solange  nine  Bearbeitung  dauert,  eint'  dnziga  und 
attAiderliche  [>rehungsaoh>«  behalte.    Dteaer  Forderung  int  nur  schwierig  cd 

tm  BindcrDiB  det  genauen  Runddrehcn«  ist  die-  Biegun;;   oder  Fedemog, 

ei  langen  und  verliSUniamliwig  dßnnen  Ar>>9itc(ilcken  durch  den  Drau 

fcnden  Drelutahle«  «nt«teh«n  kann,  heaonderB  wenn  man  letzterraxu 

ifcn  lita»t.    Indiun  divse  Biegung  oder  die^ea  Nuchgeben  an  verMhia- 

in  uiifjleicbam  Maae  italtfindet  (z.  li.  b«i  einer  an  beiden  h^uden 

Wi^üt?  ,1111  ^tarkitfib  in  deren  Mitte),   tritt  in  der  That  ein»  und 

Nu  nn>;k'ich  htoctc.    teilweise    und   vord  beigab  endo 

i:n  bcxug  auf  die  geouethache  Achae  betnchtet) 

~     Tee.  aUn  ungtüche  WiderElumliinihigkeit  gages 

kuR,  w«inn  nie  auf  einem   nn<l  denurllien  iJm- 

^'-^^:  lr>  \,'i)rivj>tacki-}  v;*ritaadea  iit,  eine  tTrYaehf  dea  anTullkommenen  Bund- 


drehen!  sein,  »obald  hierdnreh  iler  Drolwtahl  vennocht  wird,  Toa  den  h&rtotM» 
Stellen  inrflolcsnweiclipn  Daher  «ind  genaue  QevtnlleD  leichter  e.  B.  au«  Qu 
sftibl  riU  iku?  dem  iingleichfSrmigi^rn  Gär'iatahio  oder  ^hmiedeiacti  heruutellfn. 
—  Die  un wandelbare  oder  feste  Stellung  dve  Drehatnhlcs  ffCucD  die  DrriiuDg«- 
Rchu  der  Arbdt  kann  nie  erreicht  werden,  wenn  man  dtia  Werkseng  mit  der 
Hand  Mit;  allein  iieihst  l>ci  Anwoadung  einer  uediuuschen  Vorrichtiiog  bienu 
s^iii.''ht>'ht  e»  leicht,  da«  der  Zweck  nicht  ToHkomuimi  nn'ichl  wird:  wenn  nftin- 
uch  die  Bauart  der  Vorrichtuni;  nicht  die  nCti^e  ünemebiitteriichkeit  gl 
Der  Wideretand,  welchen  dne  WerkelUck  gcpeo  das  Abdrehen  lei^vt,  hvi 
mr  ro  leicht  ein  Zittern  oder  Schwingi^v  der  Haitohinen teile;  da  nb«t' 
Uaineii,  oft  eebr  fUilbanni  Bew^^ngeu  nur  hödtst  zuf^li«  Drehwi^rkioug  und 
ArbiMtatück  in  gleirhem  Msmc  treffen  IcCnnen,  «o  ist  eine  für  Angeiihltcbe  tct 
Hodert«  Stellung  beider  gegeneinander  die  nnTcnneidlichL-  Folge. 

]ü>    wird    fiich    im  Verlaufe   der  uächiten   AnM>inaDderf«TKuugec   ergel 
durch  welche  Einricfatungeu  mun  das  ^nuui'  Runddrcben  toAtflieh  und  errfiidi-' 
bar  an  machen  iiucht.     Hier  «ei  nvch  die  Rede  ron  <\vm  MitI«),   durth  welch«  i 
diu  an  gedrehten  ArbGit«n  vorfallenden  Ünvollkomniänheiten  der  ßeslalt  ant 
deckt  werden   kennen.     Nachmewn   der  AhmessuDifeD    mit   Zirkeln    UUat    ni 
grnhe  Fehler  erkennen,  die  an  ftnrgfülliger  Arbeit  nie  Torkominen.    Kleine,   anl 
ander«  WeiE«  nicht  >u  «ntdet-kendu  Unrichtigkeiten  zeigt  aber  d^r  Fnhifavbvl 
(l.  23)  an.    Efl  Tentteht  «ich  von  »elht,  dasi  die  Prüfung  geili       ■  r  " -  rr^^^Hndel 
mittflh  de«  FQhlhebels  nnr  dort  eUttflndet,   wo  die  Auji»r<!'  <ler  Ali*-' 

arbeitun^  nötig  wird,  wi»  x.  B.  bei  den  flrichtig*fen  Be«tan*it eiler  i,£3iifen  ond 
Kreisen)  rnntbernntiM^ber  und  aatrono  misch  er  Geilte  n.  «.  w.  —  Der  Fühlhebel 
ifet  teinem  Weien  nach  ein  ungleicharmiger  Bebe),    deuen  langer  Arm 
80  hia  00  oder  lOOmal  an  L&nge  den  knnsen  Arm  abertrifft    lietst^rer  ist 
gtb&rtotem  Stnhie,   glatt  iibgcnindot  und   fuJn   poliert;    der  lange  Am-  '•■'' 
auK  Meming,  und  nein  Ende  dient  lüa  Zeiger  auf  einem  willkCrlicb  eir 
Gradbogen.     Der  giuize  Helwl  hat   1&  hw  25  cm  I^Ange  ond  spiult  ;.,  .-.w.;. 
Drehungdpnnkte  auf  f«inen  Zapfen,  bo  daM  die  geringste  Kraft  ihn  in  Bewegiuf 
setzen  kann,    Rice  sehwache  reder  drflckt  den  Hebel  ein  wenig  nach  •?hif 
eben  KicUtung,  das«  dos  Ende  des  knnen  Amie*  «ich  mit  leichtem  Drucke 
einen  ihm  dargebotenen  Gogeoatand  lehnt.    iW  Gebrauch  dis  Fßblhebe 
ein  dreifacher:    a.  'Zur  Prdfung  «ine«  gedrehten  Qi^euatandn  auf  «ein  g«n&ai 
Rnndlaufen  und  «eine  vOllig  runde  Gestalt.     Man  befestigt  den  Ffihlbebel 
tcls  suiniis  Gestelle«  dergestalt  auf  der  Drehbank  (und  swa/  auf  dem 
br-Hchreibenilen  Schlitten),  da««  der  kurze  Arm   den  Umkrei*  de«  Arbeit 
berllhrt,  und  lAflBt  dann  letzteres  neb  langsam  um  »eine  Achse  drehen, 
darf  der  lange  Arm  de«  Fnblh«b«ls  |d«r  j«do  Bewegung  de»  karren  Arm*»' 
mal  TergrOiuert  aof  dem  Gntdbogen  «ehen  Ibat)  dnrch»ns  »eine  Stellung  n' 
ändern.    Erfolgt  «oo  AbweicbuDg,  ao  deut«t  die  Seite,  nach  welcher  bin 
stattfindet.,  «n.  ob  die  soeben  mit  dem  Filhlbebcl  in  Berührung  it'>hr-ndA  Bt«ll| 
dr-tt  .\rbeitstQckea  2u  weit  von  oder  ku  nahe  an  der  Drehungenehse  li^t;  auri 
tAwit  die  Gräase  der  Abweichung  auf  die  Grflase  de>  Fehlers  ■chlip>><-en.     b.  Zt ' 
Prüfung  einer  Walni  oder  eine«  Eegclf,  ob  dewcn  Seitenlinie    Ql-erall  TOllif 
genule  iat.     Man    Ifisst    au  diesem   Behuf«  den  FflhIheWt   (mittet»   der    lanf 
RcbraobedeaSchlittena)  gleich! au fimd  mit  der  01>erflfle4e  des  Arbeitelückw  fo 
rflcken.  w)lhri>nd  letalere«  in  Umdrehung  ist-  jede  zu  dtlnne  oder  lU  dirke  St»l! 
wird  durch  einp  Bewegung  dcd  Fllblhebels  angezeigt,    c.  7,iar  rnt«t«achiing 
Srheitien,    RUdem  n.  ugl.,    ob  dei-en   riHchen  TollRomtDen    eben    and   £uji 
r»Tbtwinklig  ß«gon  die  Diehungtacb^e  sind.     WUir^nd   ein  •olchw  Gegf 
anf  der  Drehhnnk   in   langsamen  tTraganc  gcsetit   wird,   (flhrt    man   den  ' 
hctK-l  (de^en  kurier  Arm  an  der  zu  prQKnden  Fl&oh«  liegte  allmählich  in  dl 
Richtung  einei  wugercchten  DalbmeMere   von   den  Mitlelininkte   bis  tat 
riuVreis.   oder   bei    ringförmigen   Körpern    Ober    die  ganze   Bn-ite   der    Bit„ 
S.U'h-_*,     Auch  hier  ntnss  der  FOblbebd  ohne  Stücuiig  «eine  anfängliche  Steüuni 
beb«apt«D- 

Di«  Uaa|itbestui(]teile  der  Diebbank  Bind:  ite  Gestell  aebitt  Doekto, 
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die  Spinde),  di«  Außage  nnd  die  Cewe^DgsTorricblnQg.  Hierzu  kominen 
noch  die  Drehverkxeage  und  die  Berestigungetnittel  dieser,  wie  des  Werk- 
stQckee. 

Das  Geittell  oder  Bett  lieatebt  bei  de»  mei«ten  nnd  gewChnlichiteB 
Drehb&nken  hub  rw«i  Iaiig<-o.  wuA&rccht  liegenden,  miteinander  gleichlaufen- 
d*n,  «.nf  ihren  oberen  FlAchen  «e!ir  ylntt  imcl  gernde  iilfg«-ichf«!tfn  Wangen, 
welche  1  l>ia  3  •»  oder  melir  (Euweiten  liis  9  inl  in  der  li&nge  meuen  nod 
auf  einem  BweckmSseigen  Unterbaoe  ruben.  Es  »ind  die  Wangen  gewOlui* 
lieb  von  QotMaen.  Zaweilcn  bringt  man  statt  der  Wangen  bei  kleinen  breb- 
Uoken  einen  einzigea,  0,6  bis  L  m  langen,  drei-  oder  f dn f»eitigea  eiwraeB 
8tab>)  an. 

Die  Docken  lind  mnkreeMo  StDtiton  von  Guseelsen,  welche  auf  den  Wangen 
oder  dem  Priama  iteken.  Zu  einer  volUländigen  Drehbank  gehSren  drei  Diicken; 
swei  daron  stehen  um  Föide  der  rrt-hbank,  link»  rom  Arbeiter.  unbewi-'gUch 
(Vorderdocke,  Hintenlocke);  die  drittv  l}U«t  ficb  längt  der  Wangen  ver- 
•ebieben  and  in  ieder  ndtigen  Kntfenning  von  den  anderen  bHdi>n  mitteU  dnea 
Keiles,  cioer  Scuraube  u.  >.  w.  befestigen  (Keitstock,  fahrende  l>ocke, 
Spitadocke).  Vorder- und  I1int>>r<iocke  »ind  mit  leltenen  Ausnahmen  in  einem 
SUlcke  gegoaien,  welcbeti  man  den  Spindelkasten,  Spindelttoek  oder  die 
Spindeldocke  nennt,  und  dienen  lur  Unlcrkt&tzun^  der  Spindel,  Dreh* 
hftnkspindel,  Lnufspindcl,  einer  genau  al^cdrebten,  richtig  rundtaufen- 
dea  Acute  von  getcbmiedeteui  Kii>en  oder  Slahl.  l'ie  Lage  der  Spindel  muts 
TDlIkommen  wagcrecht  und  gleichlaufend  xn  den  Wanden  tein.  V*  giebt  iwei 
Baoptarten,  die  Spindel  iii  den  Docken  ztt  lugern.  Nach  der  erEtcn  Uuft  sie 
hl  iwei  melaüenfn,  iihpraü  gleicbweiten  l,U-i  kifmen  DrebliSnken  iiux/.inn  mit 
Zojals  von  Zink  oder  Antimon  gegORflenen,  bei  groN<en  aus  Bronse,  äusseisen 
öder  Stuhl  l>FT«teJ)endcn)  Lagern,  Ton  welchen  jede  Docke  i^ins  enthült;  dt«»« 
finrichtung  gew&hrl  weniger  Sicherheit  des  h&chRt  gennuen  Rundlanfei^s.  Nach 
4er  Eweiten  Art  liegt  die  t^pindel  wenigsten«  am  rechten,  TOrdeien  Knde  in 
dnetn  kege1fi5rinigen  Lftger  iü.  316);  nie  bildet  jetit  die  Kegel. 

Aus  der  Vordeidoeke  n^ii  immer  nur  ciu  kurzes  Ende  (Kupf)  der  Spindel 
hervor,  welches  gewöhnlich  mit  einem  flüsteren  und  einem  inneren  Kchrauben- 
gewinde  Tcnefaea  i«t.  —  Der  Heiistock  enthält  den  walsenftimiigen  oder  prla- 
matiscben  eisernen  Ri-itnagel  (Hit*  Pinne),  df^ien  Achse  girnan  in  die  Ver- 
längerung der  Spindel-Achae  fallen  nino,  nnd  welcher  nn  dem  der  Spindel  so- 
ICekehrten  Ende  mit  einet  kegel innigen  Spitze  versehen  i>>t.  Der  neltmigel 
l&Ht  »ich  in  einer  vogereehten  DuTObbohrung  des  Keitstockes  vorschieben  und 
dorth  eine  Druckschraube  in  jeder  Lage  festutellem.  Oft  ist  e»  nOtig,  zu  jener 
Venchict'unft  eine  Führungucoraubc  aniowendcn,  welche  lang  geuug  «ein  mosa, 
am  dun  Ueitnagcl  einen  Weg  von  )i>  bis  .30  cm  durchlaufen  su  luswn. 

Die  aenkrecbte   Entfernung   von  der   Übrailliche  der  Wangen   bi«  an   den 

Mittelpunkt  (die  AchHc)  der  Spindel  wird  die  Dockenhaho  oder  Snlttenhöho 

geatant  und   beli*gt  pewöbnlich   xwi'chen    12  und  30  rnt.   tuwetlen   aber  bi« 

ttO  CK  nnd  mehr;   durch  sie  iitt  der  Halhmener  des  grOsuten  Oegenstandee  et- 

gefcen,   welcher   auf  einer  bestimoiteit   Drtbbank    eiogeepannt    und    bearbeiwt 

w«ftdcn  kann,  wenn  man  nicht  —  wie  hSuttj?  göichieht  —  in  der  'HlÜtt  de* 

&|>in«telkopf«  das  Bett  austieft  oder  kr5pft.     Die  HOhe  der  Spindelacbse  über 

d*ti  FiNsboden  bcirfigt  durcbschinttlich   I   m. 

Die  Vorriehtung,  durch  wplchc  die  Spindel  in  Umdrehung  gesellt  wird, 
^(■^t,  tofern  Idejuofaen kraft  die  Drehbank  in  Devrefiung  letxt,  a.v*  einem  Rade, 
T'Hes  mit  einer  anf  der  Spindel  angcbrBcbtcn  Koüe  iScbnorwirtcl)  durch 
fil^MiRur  oder  einen  Rieni>-n  ohne  £n de  in  Verbindung  stL-ht.  Dtu  Itad  wird 
'•'  kltinen  Drehbftnk4^n  mittels  einer  Kurbel,  einer  /.tigitnnge  nnd  eine«  Tret- 
*<**n]eU  von  dem  Arbeiter  mit  einem  Funse  bewegt  (daher;  Funsdrehbank), 
""^  Ut  EU  diesem   }iw«cke  mmtenteüs  unter,    manchmal  fiber  der  Ih-rbbank 


"l  0.  p.  3.  IB37.  24.  211;    1845,  »S,  253  m,  Abb. 
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Ki^bracbt.  Der  h&ufi^er  Torkommendc  Uaschinon  antrieb  wird  ebenfalk  mit' 
teb  Bcbuur  oder  TreibriemeD  auf  di«  äpindel  Qb«rtrag«R,  boi  .grOaMKO  Drcb- 
b&akaa  toit  Bonutzonjr  einer  oder  o-uch  mehrerer  HAderÜbersetJEuagea.  Die  er^ 
fordariktio  GeecfawIndiRkvitsHaduruiiK  wird  in  enUi  Linio  doreh  TSnofatedeo 
grOurt  RiemroUen  (Rttifenroll«ii)  IjRwirkt,  ron  donen  ein«  ftuf  d«r  Sciodd 
■teekt,  w&farand  die  andere  an  dem  Vorgi>lw<!  (Deokenrorgelege)  angew»cfat 
ist  Nach  CmsUliidHn  findet  ein«  woit^re  Tutg^loog  der  Spindelgewliwindiglivit 
darch  Rmniitten  der  Eädorrorgt^lege  stntt,  vobei  die  Stufenrolle  «ioli  iMe  ms 
die  Spiodel  dr«ht.  Du  AanerbetnebeetteD  der  dmrch  MaachinoBkritft  aagetrie- 
bencD  Drehbilnke  «rfolfft  durch  Verachicbftn  dea  daa  D«ck«aTorgcleg«  antrabe»* 
den  UiemcnM  auf  eine  sich  Iukc  um  die  Vorgelegawelle  drebood«  Bolle.  VBm 
findet  täcb  zuweilen  ein  do|iut>lt«r  Antrieb,  maäuMit  nun  nneb  Bed«rf  dit  Dreb- 
buikapindel  uucb  in  einor  ihrer  ^vübnlichon  entge^engeaelsten  Riobtaag  noh 
dr«ben  liuxeu  kiinn. 

Ad  der  Spindel  werden,  mit  oder  obue  Hilfe  des  Reitatockes,  die 
b«arbeit«Q()eu  GogcuatKndo  dergestalt  befefiUgt,  dass  die  Dmdrebiing 
Spinde)  auf  dieä&lben  sich  foi*tpflanxt.  Man  nennt  diese  Befestigang 
Eiaspanneii ')i  otid  betrirkt  sie  aaf  zirot  weeentiicli  verscbiedene  Arten, 
zwiächoD  Tretchen  die  Wahl  durch  die  Gestalt  des  Arbeit&tUckes  und  die 
mit  demtielbetj  vorzuQebiuflnde  Bearb^iung  bedingt  mrd.  Wenn  daa 
Arbeitstuck  buig  and  TerhfiltniBmiUäig  ilUnn  iat,  und  nur  auf  seinem 
Umkreise  abgedreht  worduii  boll.  so  spannt  man  es  zwischen  Spitzen 
«in,  wobei  es  an  beiden  Enden  (einerseits  von  der  Spindel,  anderseits 
vom  Heitstocke)  gehalten  wird.  tiegeastHude  aber,  diu  von  gmngw 
Lftage  oder  von  grossem  Durehmossor  sind,  oder  aaf  ihrer  Endfläehe  be- 
arbeitet werden  mÜEsen.  erhalten  bloss  eine  Befeetigaog  ao  einem  Endt 
(an  der  Spindel)  und  wtohua  übrigen«  frei. 

Diese  lebttere  Art  su  drehen  (Freidreben,  Drehen   in    freier  Luft 
wird  für  sehr  senau  Hein  aoUende  Motall arbeiten  «o  viel  «I"  inOgHcb  vermiedra. 
weil  sie  nie  mit  eben  der  Sicherheit  und  Genauigkeit  das  Rundlaufen  des  Gegen- 
standes Kew&lixt,  wie  das  Einspannen  xwisoben  Spitsen. 

Beim  Drehen  zwischen  Spitzen  wird  das  ArbeitstQck  auf  seines 
beiden  Endfischen  im  BEittelpunkte  mit  einem  trichterförmigen  Grilboban 
vereeben,  welches  man  milleU  einer  kegelförmig  zugespitxten  Punze  (ei 
Kürnerfi,  I,  6.')d,  667)  einschlUgl.,  oder  —  wenn  es  grliäser  sein  moss 
bohrt.  Die  Spitzen  sind  geuan  gedrehte  Kegel  von  gebfixtetem 
gelb  angelassenen  Stahle;  eine  dcreelhen  befindet  sieb  am  Reitnagel, 
andere  wird  in  da»  vorderste  Ende  (den  Kopf,  S.  Ü'il)  der  Spindel 
geschraubt.  Indem  mtin  das  ArboitstUck  mit  den  schon  erwähnten  Ver> 
tiefongen  seiner  EndfiAchen  zwischen  die  Spitzen  legt,  bilden  lettt«re  di« 
Endpunkt«  seiner  Drehungsachse.  Die  Umdrehung  der  Spindel  wird  auf 
Arbeit  uberixagen  mittels  eines  Ptlhrers  oder  Mitnehmers  (I,  bSO). 
Spitze  am  tteitnagel  iiil  unbeweglicb ;  jene  an  der  Spindel  dreht  sidi 
dieser.  LStifl  nun  die  Spindel  richtig  rund,  so  kommt  dem  Snsee 
Endpunkte  der  Sjiiue  in  der  Tbat  gar  keine  Dowegang  zu  und 
8io4  die  beiden   Endpunkte   der  Drehangsacbse  unrerSndcrlicb, 

>r  Jabib.  d.  Wiener  ptAyt,  Inst^  Bd.  4,  S.  341,  Bd.  5,  S.  40,  Bd.  d.  8.  31 
Bd.  10,  8.  98  m.  Abb.  . 

D.  p.  J.  1639.  72,  S:  1S12,  8«.  419;  1«&4,  188,  5:  18»,  ISS,  83;  167^ 
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gleiche  Unveränderliclikoit  für  die  Drebungsaehse  selbst  folgt.   Unter  dieser 
VoraossettoBg   wird,   wenn    keine    anderen  OmstHnde  störond   einwirken, 
die  ^^rehte  Arbeit  genau  rund  werden.    Oa  aber  Ute  Spindel  wenigstens 
«in  Lager  hat,  und  in  einem  solchen  das   genaueflte  Hundlaufen  schwer 
CD  erreichen  ist,  wird  die  Spitze  an  der  Spindel  leicht  eine  geringe  ansaer- 
acbsige  Bewegung  machen,  folglich  ein  nDdpiinkt  der  Drebunguicbee,  mit- 
bin diew  Achse  selbst.   vorSaderlicb  soiu,   wodurch  genaues  Kunddrehen 
uiuaögltch  wird.     Das  völlige  Rnndlaufen  kann  mit  Sicherheit  nur  dann 
erreiebi  werden,  wenn  beide  Spitzen  nnbeweglieb  sind.  d.  h.  wenn  man 
twischen   festen  Spitzen  (xler  toten  SpitKcn  dreht.    In  diesem  Falle 
ificd    die    Spindel    mittels  Druckschrauben    in    ihren   Lagern   unbeweglich 
gaaiBcfat  und  auf  derselben  eine  lose  aufgeatechte  Mitnehmeracheibe 
Ugebracbt,  welche  umgedreht  wird  und,  durch  den  Mitnebmer,  der  Arbeit 
ia  drehende  Bewegung  mitteilt. 

Zum  AiifBuebbu  der  Mittelpunkte  auf  den  E&dÜAcheo  der  WerkxtUeke. 
Unr.  >uui  Krzeuaen  der  keftelfärinigen  Vertiefungen  rerwendet  man  beModere 
WerkieogL'  (MittoTpimktasucber,  I,  fl6A],  die  nicht  selten  tu  AnkOrnmuschinen') 
■3if{ebil<M  werden. 

Ut  eiD  lange»  ArbeiMUck  auf  seiner  HndflAche  su  bearbeiten  (t.  ß.  in  der 
4chM  Hl  bohren),  ao  lllast  nuin  dteeeB  Ende,  wolchee  vorher  kegvltilrmig  nbg»> 
^ht  wird,  in  dem  «nlatirediend  g«*titlt«1«n  [>iiRer  einer  Bilfsdockc  ( Lü  nette, 
^etattook,  Brille)  laufen,  daa  andere  tCnde  aljer  wie  Honnt  an  der  Spitze  der 
^piüilel;  der  Iint«tock  wird  bsHeitigt.  Kbnn  solche  od^r  fihnlichti  Brillen  wen- 
^*t  DuiD  auvh  an,  um  beim  Drehen  langer  und  dünner  GeeenstAndo  die«6lben 
>n  der  Stelle  kq  ttütien,  wo  darch  den  Druck  des  Urebitable«  ein  Nachgeben 
^ftr  Aoaweicben  eu  befUrahteu  lein  uficbte.*i  Hat  i^ia  ArbeitatQck,  wie  die« 
nwellctt  der  Fall  ist,  (ui  seinen  Enden  schon  genau  f^-drchte  Spiueu,  eo  bringt 
"■AD  aM  d^r  8pitv«n  an  der  Spindel  and  dem  Kptitmigi^l  kurv  aUthleme  Stücke 
i^t  tirflbohen  an,  in  welche  die  Spitzen  der  Arbeit  eingelegt,  werden.  Die  'irund- 
*B*)  d«  Drehens  zwischen  Spitzen  bleibt  hierbei  un^elLndert. 

Arbeitstttcke,  welche  nur  an  einem  Ende  befestigt  werden  kOnnen, 
w^bindet  man  mit  der  Spindel  durch  ein  Futter  (I,  561,  588),  wobei 
^^r  R«it0tock  nieht  gel>raiicht  wird.  Diese«  Kinnpannen  in  Pattern  (Ein- 
''^Iterii)  ündet  jedoch  zuweilen  auch  bei  lungeren  Gegouätändea  statt, 
*«lefaui  man  am  anderen  ICnde  lu  bedserer  Haltung  die  Spitze  des  ileit- 
"^S^li  ToreetKU  Die  Futter  sind  voa  Hol^  Meaf>ing  oder  Eisen  and  von 
^^'acbiedener  Kinricbtung,  indem  die  Arbeit  in  denselben  bloss  durch  Ein- 
uetiuaeD  oder  durch  Schrauben  u.  &.  w.  festgehalten  wird;  man  scbrtiubt 
•*  tnf  das  linssare  Gewinde  am  vordersten  Knde  der  Spindel.  Futter, 
'eich«  tum  EinapauDeu  verschiedea  dicker  ArbaitstUcke  dienen  (stell- 
l'&rc  Fntter),  werden  xuweilen  so  eingerichtet,  das»  die  fe£tbaltenden 
^*Ue  (Üackeo)  um  »o  stÄrker  aufgedrückt  werden,  je  grösser  der  beim 
''^^bon  tu  Qberwindende  Widerstand  ist.*J  Flache,  scbeibonfSrm'lge  Ärbeüen 


ISO 


1  Pölyt.  OnlralW.  1860.  S.  74(i  m.  Abb. 

D.  p.  J,  1»7U.  187,  879  m.  Abb.;    ISTT.  'lii,  313  m.  Abb.:    1&S9,  271. 
a.  Abb. 

Engineering,  Jnnt  1881.  S.  AOI  m.  Abb. 
*l  Voljr..  Cenfralbl.  18^2,  S.  1313  m.  Abb.   '£.  d.  V.  d.  L  1886,  S.  M7  m.  Abb. 
f.         *\  DeulKhe  I»duetric-Zeitung  1866,   S.  A04i    1867,  6.  483;    1868,  S.  194, 
•^  «68!    U6»,  S.  415  m.  Ab).. 
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werden  oft  «if  einer  hülzoiuen  Scheibe,  die  auf  di»  Spiodel  gfftsolirBnbi 
ist,  mit  Kitt  (aas  Kolopboninm,  etwu  Terpentin  und  Zieg^lmeht)  be- 
festigt, aafgekittet;  andere  kleine  Sttlcke  mit  Zinnlot  aof  eine 
üsgene  Scheu«  (LiStfutter)  aofgelOtei  Hohle  GegenstADde 
ßUcbeen  a.  a.  w.)  etvckt  man.  am  sie  Sos&erlicb  eu  bearbeiten,  auf 
volles  Fut<>!r,  anf  welt-hem  sie  schon  durch  neibung  festsitxen.  ße 
nDtxIich  i^t  fUr  äotche  Falle  ein  stUblemcr,  zwischen  Sfiitzen  in  die  Dn 
bank  zu  legender  Dorn,  welcher  durch  Terstellbarc  Keile  für  Art 
etücke  Ton  Terschiedeneoi  inneren  Duixbenesser  paasend  gemacht 
kann  <I,  &Gl.  562). 

Zuweilen  sind  OegeuMtfinde  ta  drehen,  welcbe  durob  iiir  Acbw  flejchliu- 
fende  Schnitte  in  xwei,  drei  oder  aelljat  mdirere  Teile  streunt  Min  ii)(in*:i 
Sie  nach  dem  Drehen  sa  iterschneiden,  geht  nicht  an,  veti  der  SBgeaehnlti  AW 
fall  Teranacht  Mrd  nrl>eit<;l  daher  zitv!n>t  die  Berflhrttnft'flitchcTi  il^r  «ioi 
gCffomenen  oder  gCK-hmiedeten  Teile  vMlig  »na,  heftet  dif  letzteren  mit 
einiger  Tropfon  £iinlot  itebOrig  Knvin&nder  (ohne  jedoch  Lot  in  die  Fi 
»clb«t  cti  liringen).  dreht  da«  Game  nAch  Ertordemii  sb,  und  15^  zutrtzl 
leicht  die  VerbindüDg  wieder  anf. 

Die  Auflage  ist  diejenige  Vurricbtang,  dorcb  welche  der  Drefa^i 
unterstutiit  wird,  wtibrend  dessen  Schneide  das  ArbeitetDck  angreift 
Teilo  des  Metallee  (DrebEpSne)  wegnituoit 

Die  ji'txt  imgnbrfiuchliche  Aafia^e  fSr  Haad-Dreb*UlbIv  besteht  aat. 
Fieeiiitncke  von  der  l<oii1aU  einer  Krücke  oder  einee  T;  der  obere 
Teil  denwll>en  »t  n,  auf  welcben  der  Drehstuhl  xo  liegen  kommt,  ao2 
Teil  muM  eine  L&nge  von  7  bis  20  cm  bcftttzeo,  dumit  man  da»  Werkecug 
Erfordernis  darauf  fürlxilcken  kann.  Der  «enkreeble  Teil  odi-r  Schaft  U«ft 
in  eiii^  Hül>e  auf  und  nieder  »rhietien  und  durch  eine  I>rtirkix-hraulie  iti  iiB 
erforderlichen  Hdhe  befeetigen.  Jonu  HjUec  elebt,  mit  Drehb»rkeil  in  wic^ 
rechter  Ebcii""  Itt-saht,  auf  eim-ni  g»beirOrmigen  Fuwe,  we!cli"r  (jutr  Ober  ort 
WangPD  der  Drehbank  Uegt,  «rh  nacli  der  L£nge  derselben  fertitrhiebro.  «nti 
wngnrecbt  benimdrchen  und  in  der  ihm  g?g«ben«n  Lage  ItefsHtitj^n  llctt. 

Durch   dieM  Einrii-htungen   i>t  die   Aoflage  folgender  Bewegungen  fiklj 
Verecbiebunir  üleichluufend  mit  der  äpindel,  um  tte  an  jede  beliobi. 
Arbcitfitüi'.koH  LinfTihr^n  zu  kennen;  Schiebung;  rechtwinklig  seilen  >. 
damit  man  iui  «tutiilc  ixt,  die  Auflage  ininier  iiuhe  an  dun  Umkruir 
zu  >e1z«n  Idic  Aufiag^r^  muio  n&rolich  naher  an  der  Arbeit  iitehen,  damit  nur 
kunes  Ende  des  Drebstablt«  an  ditrser  S«ite  Ober  die  Auflage,  gegBo  die 
hin,  vorrage);  lenkrechler  Hebnng  und  Senkung,  dntnit  du«  Drehwerk>mig  J4 
mal  in  der  angemesnenoten  Hfihe  angreife;  «agerecbter  Drehung,  da 
die  Auflage  beim  Drüben  kegeirorroig^r  Körper  gleicblaorend  xu  df 
und  beim  Drehen  ebener  Fittoben  rechtwinklig  g^en  die  .^i<indel  «trlle 

An  Stelle  der  hescbriabenen  Auflage  ist  jetzt  allgemein   die  ffsj 

Auflage,  das  >SticbeIhaus  oder  der  Sapport,  getreten,  welche  Ul 
fcätur  Kllhrungen  (S.  üll.t  nioisiens  mittelit  Schrauben  versebobrn 
kann,  und  an  welcher  der  Stab!  oder  Stichel  unwandelbar  befejtigl  wii 
Oewßhnlich  ßndet  die  Verschiebung  des  SticbelbnuseA  mittels  xweieff  waj 
recht  an  rechtwinklig  sich  kreuwuden  BtabfllhniDgen  beweglicher  8chl 
ten  fclnlt;  die  .Stabnihrung  de»  nnteren  Schlitteni^   i>t   um  eine  seal 
Achse   drehbar    und   da*  0«n/e,    mittels   eine«   grAtwren    Öchlittei 
Bettplatte,   aof  den  Wangen  der  Drehbank   in  deren  LasgeDriditt 
verscbiebbAT. 
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Bei  gnmea  Drchbftnkeii .  »nf  welchen  lange  WsJsni  u.  s.  v.  al)([«drebt 
wtiim,  Trrlri&det  man  ^m  StiebfllbaoB  derffwlaU  mit  der  T)r«hbank,  diu«  diu- 
lllh*  mtKt  drai  Scblitten.  worauf  eg  itebt,  aurcb  eine  ScbrauUe  (LcitipiDdrI) 
«<t«r  «ioc  Z»hTt$tuige,  b«'tde  flbencotaB^  wie  die  Wangen,  tod  «inem  Ende  der 
DrvhliAak  bis  nun  anderen  telbattbUigfortgefQbrt  werden  kann  (Luitiptodcl- 
bASk).  Jene  Scbranbe  crh2tt  ihre  ümdrehnn^  durch  eine  Wrhindnnff  von  m- 
tihnln  RUorn,  durcb  wclobo  «ie  mit  der  Spiiidt;!  lUüamitionblLDgt,  aergectalt. 
dsM  swiKban  der  Umdrahungtmewh windigkeit  dea  ArViUlückrK  cnd  der  Fort- 
Mtarvitawageiehwindigkeit  des  Drehatahlrs  4et8  ein  beatimmtea  VVrbikItnis  itatt- 
SodH.  Die  ZabnRtange  iat  unbeweglich  mit  dem  Girsl«!!«;  verbunden  und  an 
üir  wDft  lieh  ein  in  der  BeMnlatte  hefindliebf»  OelHehe  fort,  welche«  durcb 
KldvnvrbiudDDe  von  der  Spindel  an»  uDittadrebt  wird. 

An  einer  Leiti>pindeldrfh)'ank  der  grOiaten  Gattung  wurden  von  Hartig 
felgwodi  UcMun^en  und  Buobaohtungen  auigefdhrt:  SpitwahObe  325  mw,  gTüatter 
Abstand  der  Spitwn  (Spitxen weitet  ?.^^  '•',  BeKlLage  4,24  m,  Zahl  der  dem 
ArSeiL'tO^k  mitxuteilenueu  (diireh  StuTiinFcheibeii  und  BÄderTOCgflage  su  ver- 
li  remchiedeDen  Ge«c)iwindit(keit«D  H  (von  3,31   bi«  B8,3  Uiudrdiungeo 

n  r  nandli<;he  Leistung  bvim  Abdrehen  einer  guBseiBemen  Scheibe  tob 

TbA  «lim  UurchmevMr  ^  ieff  xempunte«  Mi?t»1l  bei  tfl  em  ScbnittgecchwimUgkeit 
t^ucidlkb,  Ü,6I  M«  Sehnitihreito  (Zmchiebiing  fClr  eine  Unidrehung),  2  min 
BeinitlliObc ,  also  1,32  grmn  SpanquerBchnitt,  ArheilBTerbraoch  im  Leergang 
OJSi  Pfordestürken ,  im   ArWit^ang  0,47  Pferdestärken ,   Qi<n-icbl   der  Maschine 

Zor  Beschleunigung  der  Arbait  and  om  dem  Ausbieg«!  de«  Arbeilstfickei 
mter  den  Drucke  des  Prelucohles  TOrcnbeagen,  werden  mftDchmal  an  demselben 
SticbelhaiLs  oder  äuf  mehreren  desgl.  xwei  gleicbteitig  wirWnd«  und  einander 
•rgenDber  »tebende  (die  Arb«it  zwiiuhen  sich  habende)  Stahle  angehracbt: 
Uoppeldrehbauk.')  L'iu  zwei  Eisen babnwngonrUder,  welche  boreiU  auf  ihrer 
ielu«  bvf««tigt  «ind,  gleich r/^itig  abtndrehen,  gebraucht  man  DrehhAnke  (Rflder- 
drebbink«')  mit  zwei  Toncinandcr  unabhängigen  oder  (lUinUoh  der  DonpeN 
dnbbftokl  mit  viirr  f^ticbaln.*^  ZuweiiUn  wira  eine  noch  griÜMvre  Sticbeixabl 
l^iidkuitig  verwendet. 

Dt6  Drehstähte,  Dr«hBtichel,  welche  beim  Droben  ans  freier 
Hsod  gebraocbt  werden,  sind  sehr  mannigfaUig  gastaltet  ^),  haben  aber 
I.  2.  jede   Bedentang  verbren. 

Die  I'fubbtSble,  welcbe  moa  im  Stichelbaus  gebraaebt*),  sind  von 
Blercr  ond  nicht  so  mannigfalUgcr  Art,  wie  jene  aus  freier  Hand  zu 
iDknniden.  Mtttst  sind  ec  blou  Grabstichel,  SpitutXhle  and  Scblicbt- 
•Ohle,  oder  sie  bab«n  doch  mehr  oder  weniger  Ähnlicbkeit  mit  diesen. 
Vu  hiit  Dbrigena  gerade  nnd  gebogene  (gekri^pft«),  letztere  nm  in  Höb- 
lufCai  oder  Vertiefungen  zo  drcbeo.  Mao  versieht  de  nicht  mit  Heften, 
•tUeift  gje  rielmehr  oft  an  beiden  Hndm  an,  nm  sie  doppelt  gebranehen  zu 
kOwcD.  ZnrErfpaniDg  vouiäUibl  kiinn  man  «ich  ein«^  ^^  er k zeughat lers^) 
^•üioen,  io  welchen  dann  diu  kleinen  Süchol  gespannt  werden  {\,  äS8). 

')!>.  p.  J.  1850.  IJ*.  405  m-  Abb.;   11(79,  3»4.  177  m.  Abb. 
•(  D.  p.  J-  1W>'i.  I4S,  B  m.  Abb. 
Organ  f.  d.  Fortgebt,  d.  Eisenbahn wesena  l8d«,  S.  ftö  m.  Abb. 

7.  ,!,   V.  d.  1.   »SS7,  S.  S\   m.  Abb. 

i.ffei.  Tuming  n.  •.  w-  Bd.  2.  8.  MU.  523  m.  Abb. 

I    TecUnoloff.  Encjkl.   1833,  Bd.  4.  S,  HHi  m.  Abb. 

j.rfel,  Turiiiiis  u.a.  w.  Bd.  2,  S.  ÄL'T  m.  Aljb, 

..   Ti^chnul'^g.  EncyU.  I83S,    U<l.  i;    1859,   Ergiaiangibaad  2, 

•t  D.  u.  J.  IMK  in;.  3«5  m.  Abb.:  Iä6».  l»l.  192  m.  Abb.;  1S7»,  ttl, 
M  «.  Abk.  an.  29  n.  AbV 
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Alle  Drabst&hle  sind  gut  eehärtet  und  gelb  an^lanan-,  die  eiiuügt 
nähme  hi«rron  nixchm  dl«  aaa  narfin  ßui>ifisen  in  eiwnwn  Schalen  gegpwtentX 
Dreliei((en,   deren    miin   «ich   (der   Wohl  feilheit    we^enl    auf  den    Eiftanwerkea 
znm   AbdrebBii    {{mmer    Gutvwaren    bedient     So    wie    dies«    die    urObaton    «on 
allen  DrehverkzAugen  sind,  eo  gebrancbt  mtui  oft  tarn  letzten  Abdrelien  der 
allerfeiiutea  UegenRtSndo,  mlbst  TOa  gebürteteiu  Stilile.  Diütnantgplitter.  «■eiche 
in  LtMcn  oder  Meinng  gefaaat  nnd  mit  Scklitt^nfilbrung  angewendet  werden. 
Dies  ist  Danentliuh  der  Fall  boi  Vollendung  der  EtShIornou  Zapfen  an  mathe- 
nktiMben   Geräten,    wo    —  um  die   g^-nnu'eifte    Rundung  zu    eflmlten     und    da* 
nachher  nOtigo  Glatteebleifen    der  ^.apfea   mriel  vie  niaglicb  «u  orsiiirea  — 
mittels  de«  Diamante«  Späncliffn  abawlreht  werden,  welcbe  dem  fr«i«R  Aog« 
ICAom  xichtbnr  (niir  etwa  V.^  "i")  dielt}  fiind.  —  r>ie  Zaicharfnngswinkel  an  den 
Terscbiedenen  DrvhstahU Arten  wechseln  awiichen  40  und  90*;  am  gewöhn licbilec 
findet  man  Schneid wmkel  von  60  Uia  IQ'      Nach  den  Versuchen  von  .loe*iel*) 
ixt  der  Verbrauch  an  m(!i!banischi>r  Arbeit  fDr  die  (lentchticinheit  a«r>panten 
Metallen  am  kleintten.  wenn  diir  ZoBcb&rfungawinkel  beim  Abdrehen  von  Schmied- 
nnd  Goflseben  fil*,   beim  Abdrehen   der  Bronee  6ä*  betrflgt.     ScIilicbtaUlhle  mit 
rechtwinkliger   Schneide  (90°)  xind  JMleiif^ilIx   mir  geeignet,   eine»   Kehr  lorten 
f^pan  ahzanobmen,  gijradf  dadurch  aber  znni  Fanigdrehm  oft  eehr  zweckm&aip 
ÜWigenB  h3ngt   diu  Wtrkiin^wg)«(>   oioeo  Drehstablif«   (und  jede«  Scfaneidwerb 
seogea  ab<?rhaapt.|  nicht  allein  ron  dorn  /imcblirfungnwinkel  «einer  Sehneide,  wih 
dern  wnentlich  auch  von  denn  Stellung  gegen  riie  Arbeit«fläcbe  ab  |I,  3S0)  — 
wie  man  jn  x  B.  mit  einer  Meeeerklinge  vcuaben  und  schneiden  kann,  je  naeb- 
dem  man  «ie  hält.    Der  togenannte  Aastellunge-  oder  An^attwinkel  (WinM 
Kwiicben  .ArbeitntDck  und  RQekieite  dea  Stahle«}  hat  am   betten  eine  GHhae 
Ton  3— 4*. 

Wiehtig  i>t  die  EQhlung  der  Stichel,  namentlich,  wenn  sShore  Metalle 
(inabeMndere  tftahl,  SchniiedeiMn,  Kupfer,  Blei)  bearbeibn  werden  (l,  39ft)< 
Man  f'lnlert  eie  teile  dadurch,  dasa  man  die  Ableitung  der  entstehenden  Wann* 
durch  das  Werkxeug  in*  Sticfaclhaiu  n,  «.  w.  durch  mOgÜchit  grosse  QoenchnitW 
eriüohtAit,  teil*  durch  eoffenannt«  Schmiermittel.  Zu  dem  Zwecke  werden  neue* 
ding!  den  Drehbftnken  kleine  Schleuderpumpen  angeffigt,  welche  einen  stetigen 
Strom  kalben  Walsers  auf  die  ArboitK^tslIo  werfen. 

Dm  Abdrehen  grosser  GegonatBndD  aaf  ihrer  oboncn  Fliehe  (i.  B- 
Häder,  Scheiben,  l'Ialten  u.  ».  w.)  erfordert  eine  Drehbank  Ton  etwa* 
eigentd  ml  icher  Bnuart  (Sclieihendrehbanfc.  PiandrehhaDk)  *).  An 
dem  Kopfe  der  Spindel  ist  nfiinlich  eini-  grosse,  Gflen  bis  zd  b  m  itO 
I>urchmeS8er  haltende,  mit  vielen  Spulten  oder  Ll^chern  rersehene  goBS-* 
eiserne  Scheibe  ( Planscheibe)  angebracht,  auf  welcher  die  Arlieit^tOcke 
mitteia  Scbraubbolzcn  mit  hakenförmigen  Küpfen  oder  Spaunoisen  be' 
festigt  werden;  die  erwUhnten  zahlreichen  Öffnungen  der  Scheibe  gestatteo 
eina  Bolche  Versetzung  der  Dolzen,  dass  sie  jederzoit  an  Stollen,  wo  lia 
nicht  dem  Abdrehen  hinderlich  sind,  eingesetzt  werden  kfinncn.  Bsnfi^ 
sind  anob  die  Planücheibeu  so  eiagerichlet,  da^  das  ArbeitsLUck  TOn  dr*>- 
odcr  vier  Klanen  festgehalten  wird,  welche  in  Sehlitzen  verschiebbar  siw^ 
und  durch  Schrauben  Temtellt  werden  kSnoeu  iX,  686). 'j 

Sofern  die  Flanscb^be  nicht  Clber  1,2  m  Durchmesver  hat.  ist  die  Drei»'' 
bank  wie  gewöhnlich  mit  ein  Paar  Wangen  versehen,  welche  jedoch  nur  kuC^ 
lind,  wenn  man  nicht  etwa  auch  lauge  Walxen  auf  der  nümlictiun  Uank  a!.>n*~  ' 
drehen  b«.il»ich1.igt.    Ut  aber  die  Scheibe  nehr  grw»  (wodurch  eine  onprak^^»^ 


')  Z.  d.  V.  d.  I.  1869,  5.  97. 

)|  D.  n.  J.  Ifl4^  m.  iTOi    1»56.  UO,  3Jtl;  lS73,  S17,  279  sllmtl.  m. 

Z.  d.  V.  d.  I.  ItlljT,  S.  91  m.  Abb. 
*)  D.  pu  J.  1864,  i;a,  89;    1867.  ISS,  260;    1S«&,  So«.  &4  va.  Abb 
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Hffbe  der  Spindel dookc  erforderlich  sein  vtlrde),  so  fehlen  die  Wuigen;  e«  üt 
daiiD,  iraKDfIber  dem  Gestelle  mit  der  äpiodeldccke,  ein  abgesondert«  Gestell 
fDr  den  Werkx«agtfftger  Torbsatden.  und  die  riaoecheibe  reicbt  zwischen  bndm 
Gntcileo  in  eine  Votiiefung  doa  Fua^budenti  liinab.  Zu  grOseerer  Sicherung  der 
cegenMitigen  Liigt-  de%  "Werkteugtr^en  u^genülier  dem  §pi adelstock  setzt  idbd 
biofig  Lewis  auf  einen  krÜftitfeD  R.'i.bnieii,  dcNJun  AuKSpaning  natOrtioh  den  föi 
Plaasofaeibe  und  Wi.>rkKt&ck  i.TforderliL-hvn  fririHii  Buudi  darbieten  musi.') 

An  einer  Planfcbetben-Drehbank  Tiiitt1«rer  GrÖMO  vutdcn  folgende  Me»* 
■UBgen  and  Beobachtungen  auigef flhrt :  Durcbmetiier  der  Planscheibe  1,41^  m, 
DnrebneMer  des  grösaten  abzudrehenden  Stfickea  1,70  •»,  Zahl  der  (miltelä 
ätufeDHcbeiboo  und  dreifacbeu  BSdejryorgelege  lu  erzielenden)  Droiiunj^^iRi-scbwin- 
digketten  dea  ArbeilirtOck^i^  12  (von  9,14  bin  140  Umdrt'biingen  minutlicb),  stiJnd- 
Uue  Ltiiatung  beim  Abdri-hon  einer  gnseaiscrBWi  Walle  von  212  mm  Darch- 
BifliMr  8,68  kg  >er>>panl4'ii  t-^xen  bei  A'i  wut  ^cbnittgfMtcbwiniiigkeit  sekundlich. 
L  ouN  Schnittbreite,  5  iNiti  SchnitthChe.  Arbeit^Texbrauch  im  Leergang  U,9ä 
Pfwdettlrkeo.  im  ArbeiUgitng  O.^'J  l'frrdvstftrken ,  Gewicht  der  Maschine  1500  kg. 

Oiebl  man  der  Planscbeibendrelibank  an  Stelle  des  Reitetockea  einen 
mitra  Spindeliitock  und  rtlstet  auch  dieEen  mit  einer  Planncbeibe  ans. 
«dcb«  dnrdi  Räderwerke  in  gleicher  Richtnng  und  gleich  schnell  wie  die 
inte  in  ömdi-ebang  verselut  wird,  so  arhfilt  man  din  zum  Abdrehen  der 
Bflifen  nn  den  Büdeni  der  Eisenbahnwagen  gebrttacblichen  itüderdreli- 
Unke*),  &nf  denen  sonach  das  Arbeitstttck  an  beiden  Enden  die  cr- 
^ttlicbe  Drehung  empfangt,  daher  nicht  infolge  seiner  Klasticität  anter 
KawirlniDg  des  8tahle»  in  ach&dlicb«  Krscbtltterungen  geruten  kann. 

6i)  jeder  Art  de^  Drehena  if>t  die  augeniensene  Unilaufigetfcliwiudigkcit 
ift  Arbeitutacke«  ein  Punkt,  auf  welchen  sorgf&ltig  geachtet  «t^rden  muMi,  du 
t»*  R  geringe  Gefchwindigkeil  das  Geschllft  TersOgert,  eine  »n  grocae  teil«  nn- 
peuin  niKb  die  Drehttihle  ahitumpfl-,  tviU  durch  «ntatehendn  Zittern  derGe- 
•KniuVflt  nnd  Saubetlteit  der  Arbeit  «ehiidet.  Kl<nne  GegenMÄTide  von  Meening 
"•ft  Eien  kennen  beim  I*r©hen  ati»  freier  Hand,  woljei  nur  feirj«  Spftne  fallen. 
•^tlOü  bia  150  Umdrehungen  in  Tiner  Vinnte  niacfatn:  Arbeiten  ans  (grauem) 
^Wfctina  giebt  man  nicht  ireni  eine  grOeaere  l'mfangtfceschwiiiJigkeit  ala  7  bis 
^f«  (ekundlicb.  Wenn  Scbuiiedeii)»!!  gedreht  wird,  kann  die  Gearbwindigkeit 
||*U  pteer  (1(1  bis  11  rm  in  dir  Se^knndei  eein.  Messing  nnd  Bronu  geetat- 
*^  Hne  raicbere  Bewi^^ung  (I&  bi«  20  rm  Mekundlirb);  dagegen  mu»a  dieae  b^ 
'^  tof  4  bis  &  frit  und  bei  weiaaem  Gnnaeisen  iHartgnsAl  auf  I  bis  2  mi  ver- 
!^*rt  werden.  Bei  Torstebeudeo  Angaben  ist  auglejch  au  bemerken,  da«  der 
~^ttntihl  ff&hrend  jeder  Umdrehung  der  Arbeit  gewöhnlich  um  0,&  bis  1,3  mat 
"•ttlJcVt.  Cbrigen»  richtet  sich  die  GeBchwindigkoit  der  Omdrebniig  einiger* 
**HEn,  und  die  Breite  wie  die  Dicke  des  abziinohmenden  Spane«  hauptsächlich, 
**th  dar  in  Gebote  stehenden  Betriebtkraft  ebensowohl,  als  nach  der  GrOase 

^  ilen  mehr  oder  weniger  «ttndbaften  Bane  der  Drehbank,  desgleichen  nach 

^  ÜaXat  der  fliwwifdhreriden  Bearbflitung. 

]       FOr  eigentOm liehe  7.u'eck>-  irrltsiilet  d'^••.  Orehbank  besonder«  A bSnderunge». 

*  dieser  B*webung  mag  folgendps  angefdhrt  werden: 

_,      a.  Zum  Nachdrehen  der  Äcbf^chenkel  jn  Eisenbnbuwngi-naabNen,  anf  we!- 

f™»  die  It&dtr  sitsen,   ist  die  Drehhank  »ehr  Eu  Tereinfachen,  indem  man  die 

,^ae  iwifchen  zwei  .Spitisen  legt  und  den  Treibriemen  ohne  weiteres  aber  «ins 

"'  Wideu  BWer  legt.») 

bi  Znm  Abdrenen  langer  danner  Stangen,  welche  zu  biegsam  sind. 


■)  Engineering.  Febr.  188S,  S.   I2(i  m.  Sdmub. 
-        ■)  Wieb«.  Skizzenbuch  1073,  Uett  1,  BI.  3  u.  4.    D.  p.  J.  1879,  284,  177 
!"•   Abb.     Engineering.    Aug.    1879.   £.  H»    m.    Schaub.     Portef.    öconom.    dea 
**chinee.  Sept.  1874.  Taf.  44.    Z.  d.  V.  d.  1.  I8*t7,  S.  3l  m.  Abb. 

')  ZeitaCbr.  d.  Arcb.  u.  Ingeo.-Ver.  fDr  Hannover  1862.  S.  843. 
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um  auf  di«  cffwShnlicIif  Weis«  siriBclittp  SpitMn  f^edrebt  zu  werden,  kann  der 
sogenannte  Drehiichlitten'i  di«nea.  ein  Wer1tu]ugtt9g«r,  welober  ^ni  njüM 
am  Drehstahle  aiittels  Kvei«r  bOlzemer  Bocken  du  ArbüitvtQck  anfwuit  und  » 
deaMQ  Atmrciehen  vorfaindert.  Dio  FortrQckang  des  Scblitt«ni  wird  ohne  ei^e« 
FAfaruagwchraube  dadurob  bowirkt,  duK  die  toq  der  Spitx«  d«  DrebBUhlct  tut* 
atehenilcn  feinen  achmubeDfitriDigeB  Drehiin};«  «oh  in  die  Bolsbacken  cindrOcken 
und  'larin  eine  Art  eeiebtan  Quwindae  enscuf^cu.  miltels  diwcn  das  ArbnutDck 
«ellnt  all  B'ühningnobrBub«  wirkt.  —  Vo)lkoniiiieii<>r  Ut  atlerdinga  daa  Verfahr 
den  WerkteoBtiftger  einer  Leit«piiidelilr>'hhii.Tik  y^.  :-i3i)  mit  einer  Brillo  iS.  33 
M>  lu  rerbinden,  dws  letztere  das  ArbL'itbtUck  in  aücfastw  Nth«  d«e  Dtelutabh 
nnifasAt. 

c  Zorn  Ausdrehen  der  Kaliber  (S.  ISO)  an  StabeiMDWolsen  von  Ebeobu^ 
gaa»  iit  eine  besondere  Klnricbtunn  det  WcrkepugtrftKcra  uiffeffeben  «ordei, 
welche  (unter  BerOcksiubtigung  der  GrOaae  de»  hier  zu  aberwmaeDdea  Widef 
■landet)  auf  höchste  üneiiiob&Lteriichkeit  de«  Drehiitahle«  berechnet  worde-l 

d.  Wenn  die  hohlvGcBtult  eines  fu  drfbendtin  GB^enctandee  erfordert,  dM 
d«  I>r«haiahl  in  einer  Kreiabuuenlinie  «ich  beweg«,  «o  besitzt  der  Werkieu^ 
titoer  eine  um  ihren  Mittelpunkt  niitteU  Schraube  ohne  Ende  drebbare  Scbeib^ 
auf  wülcbur  der  Stahl  bofe«ti|gt  iMt.  Dm  kommt  z.  B.  vor  beim  Drehen  d* 
Schlei fach^Uen  für  optische  Ol&äer.  —  Zum  Abdrehen  der  gewslbten  StimBteha 
an  RiumcnHchL-iben  sind  fitr  DrebULnks  mit  L«itti[>iudel  (ä.  931)  rerediiedcei 
Eianf:htiingwD  angegeben  worden,  um  die  Bogen bewegung  des  Stahl««  dank 
deuten  angemeucnes  Vorrflckcn  und  Zurackäithea  senkrecht  gegen  die  Spindt^ 
sehe,  während  teiuei  Kortechivi lernt  gleichlaufend  xa  letzterer,  zu  errekheD-*) 
e.  Kugeidreben.  Man  beilient  Mcb  eines  Werkteugtiäsera .  der  ncli  >> 
«ine  wokrechte,  durch  die  Mitte  der  au  (irzL'ugendcn  Xug«!  gebenden  kät^ 
drehen  lliot.*)  Odor  nmn  wendet  unter  BentitKUiig  einftü  gewShnticheo  Dt^ 
gtahlea  eine  Einspannvorrichtung  an.  welche  da«  Arbeit«tQck  um  zwei  Bichtedt' 
winklig  darcbvcbntiidende  Achsen  gleiehzeiHg  in  Drehung  veraetsL^l 

f.  Bei   einer  Drehbank   zum  Abdrehen    von  Kreis&bitehniUen*)   wird  ^ 
Spindel  mittel»  Ven&buung  um  eiooa  bostimutea  Bogen  vor-  und  rfl«ki 
umgedreht. 

Verwiuidt  hii-ruit  iet  das  Abdrehao  Mlcbttr  Zapfen,  welche  >o  mit  We 
stücken  verbunden  »ind,  dam  die  volle  Drehung  gegenQbier  dem  Stichel  ui 
lieb  ifil  (mit  i;in*;m  Krcuzkopf  uua  einem  Snok  gegoascno  Kreuxkupfti 
Zapfen  der  Steuerruder  u.  i.  w,).  Mun  kiuin  die  vorliegende  Aufgabe  d&auRk 
lasen,  dass  man  znnitchst  dnrch  Hin-  and  Herdrehen  de«  WerkatQcEes  einen  T*' 
des  ZapfeDuuifangoB  dreht  und  demn&chst  mit  einem  geeignet  gekrOpften  Sticbll 
den  Rest  bearbeitet.  ICs  lauen  aich  aber  auch  beide  ßticheT  gleichtätig  V 
wenden.  Imtuerhin  gewinnt  man  auf  diesem  Wege  nur  bei  üunereter  Voni^ 
einen  gut  runden  Zapfen. 

g.  Wellen  worden  nach  ftmcrikaniscbem  Vorgänge  jotzt  vielfneb  »"^ 
Bender  Wetae  gedreht.  Rine  besundvre  Maachine  (oder  verechiedene  dettAim 
dient  zuni  Ricnten,  Ankfirnen  und  Al»terheti  der  Enden:  die  Drehbank  bri 
sonach  nur  die  walzenförmig«  Fläche  in  bilden.  Sie  dreht  «ich  zwischen  IoW 
Spitzen  und  wird  zunäclitit  durch  einen  links  belegenen  Mitnehmer  betUb'' 
Von  rechts  nach  links  verschiebt 'frich  der  Werkseugtrftger,  welcher 
.Stichel  cnthlllt.  Bo  daas  ein  Dtmhgang  für  die  Fcrtigitcllnng  der  Welle 
Sind  die  Sticheltrilger  dem  Mitnehmer  nahe  gekommen,  to  wird  dieser  iwS 


>]  O.  p.  J.  l&H.  M,  134.    Z.  d.  V.  d.  I.  IS^T,  S.  313  m.  Abb. 
■)  D.  p.  J.  1861,  leO,  Sä2  m.  Abb.  ^ 

*;  D.  p.  J.  1887.  18$,  2T0  m.  Abb.    Civil! ngenieur  1871,  S.  381  m.  i> 
Z.  d.  V.  d.  I.  IbS8,  S.  96T  m.  Abb. 


•j  D-  p.  J.  1838,  70,  98  m.  Abb. 

•)  Zeitscht.  d.  Oenerbaeitsverein«  1878,  a  313 

Engineering,  Mai  I8S4.  S.  892  m.  Abb. 
•>  U.  p.  J.  1560,  I3S,  404  va.  Abb. 


Abb. 


»chinaa  m.  v.  Werkstack  aoabb3ogig«r  Fahrung  d.  Würkieugs.     33;^ 

•abhoben,  «fthrend  nn  dem  rMhtMeitigen  End»  ein  MltDcfamer  io  Th&tigkeil 
ritt.  El  »Um  auf  dietem  Wei^e  von  «iner  Dr«libft.Dk  in  iO  Atbeitutundeo 
ro  M  Welltji  fon  5  CKi  IHckf  fertig  na  atfllco  i<iD.'| 

1l  CaruD<Ie  Querschnitt  e  vertlvri  auf  der  Drebhaiik  teilwuiBO  mittelx  dos 
Dvitlwtfrka  erxou^t.  Had  Iteab^iubtigt  beim  Ovnidrehen  dem  li«ar)>ail«ten  Oeffen- 
ila&de  «fine  »olcoe  Gottalt  su  gebea,  du»  allfl  wine  Qaeticbnitte  elliptiecU 
lind.  Die«  erreicht  man  tuweiu-n  durcb  Anwendung  eio«r  cigtntOinlicheD  Kin- 
iptnnTorricbtung,  welche  als  eine  Art  denjenigen  Rlliptcneirkel»  an»n"ehen  ict, 
bä  welchem  iwei  FOsK  des  Zirkola  auf  swei  aicb  rechtwinklig  durc tisch nciden- 
eUd  BAhnun  zu  Uufc-n  gexwangen  sind,  wonach  der  dritte  Vau  in  der  Bbene 
äicKT  Bobnen  eine  EUipM  bMchreibt;  denkt  man  «ich  den  Zirkel  frst^halten 
und  d«nir  die  ['lall«  bewegt,  welche  ji-^oü  beiden  Bahnen  enthalt,  so  ixt  hier* 
dorob  die  fwgsnrilUlk-he  Bt-wigung  dea  Zirkulv  xur  E'lattc  nicht  geändert.  Ver- 
buHlat  oian  daher  da*  AtbeitMt&ck  mit  der  Platte  itud  KrxvUt  den  dritten  Zirkel- 
Ivm  durch  <>ine&  [>rebBtahl,  ho  leiwhtät  die  MOglicbkelt  ein,  diesem  Arbeitstttek 
BtM  «llipttM'he  ijavrwbDittcfoTin  »ti  erteilen.  —  Diu  KiD«puDQ?orricbUing  (da« 
Dralwerk)*)  kann  an  dem  Dockend reh^itnhl  wi(>  an  jeder  gewöhnlichen  Dreh- 
baak  mgvlirucht  «erden,  die  dann  in  Begebung  auf  diesem  Gebiancb  den 
Ssaea  Oval-Prehhank  crh&It.  Sie  bMti'ht  aus  einer  stark  g«baut«n  me*- 
fagenen  oder  eiyernen  Planxcheibe,  welcbe  auf  da«  vordere  Knde  der  Drebbank* 
ipiudfti  »urgiscbraubt  wird  and  in  ihrer  »ördt-ren  Fläche  einen  geraden  Schieber 
«Q*b^1l.  Aiif  lern  UittetpunktA  dieeea  Schiebers  wird  mittolH  gewChoIicher  Futter 
'  .1     Die  Si)indel  ist  (hinter  dem  Ll»iilwerke}  ron  eiLcm  eiternen, 

1^  '    anigeben,    der   mittels   Ewetcr  Schrauben  auf  der   rordercn 

Sii-  Liiurducke  bt-fORtigt  und  mehr  oder  weniger  auwurocbsig  (in  boxug 

K«i  <Icl|    ^cstept    werden    kann.     Zw«   Anxätie    de*   Hchon   erwilbuten 

Bdü«bei-i  iiiufaseo  den  Ring  an  eotf^egvoactaten  Punkten;  durch  diese  Ver«a- 
■teltnng  man  der  Schiebor  «ich  hei  jeder  Umdrehung  einmal  hin*  und  äomal 
berscbifltten. 

Koch  usd  Malier  haben  du*  Ovalwerk  weteutlicb  dahin  TervoUkommDet*}, 
a   i         *      j'ich  tut  lum  ErMögen  nnderer  als  ovaler  Gestalten,     Es  «nt- 
ttcbea,  -  oben  uiSrlert  wurden  ist,  die  uuruuden  Querschnitte  dadurcbi 

iua  di>'  t.uL'f-i^^iMig  twischcn  Stii'helspitze  und  Werkaetigachce  sich  ändert,  wfth- 
t««d  dat  WerkstOck  sich  dreht-  Das  tat  zv  erreichen  durch  Änderung  der  Lagfl 
im  Weikatnckiichxe,  »her  ^uch  iIadHri;h,  dam  diejenige  der  Werkzennpitw  g*- 
Iftitft  wird-  Letzteres  gelingt  nnn  mittels  •;infnclierer  Einrichtungen  alt  ersten*, 
«isbnlb  diu  Ünrunddrent-Ti  mit  uRTertLndcrlicht^r  Irrige  der  WerkstflokaobBO  jetit 
swgeMtgen  zu  werden  pHegC.*) 

Du  Drehen  aotcbcr  GegenstjLnde,  deren  Drehachse  nicht  dnrctt  ibreo 
cfkwerptmkt  geht,  macht  eine  ücwichtsausgleichang  nl/Iig.  welche  oft 
näA  unbequem .  jpdeiitalla  aber  tiieialena  amständlich  anzubringen  ist. 
Utn  hat,  tu  Ik-r[U-kxi<.-litigang  dieses  l'mstandea,  Plaudrebbänk«  oder 
UtthmabcbineD  gebaut,  deren  Sidndd  senkrecht  Dtobt.  Di>r  in  Beda 
tUhetde  Zweck  wird  fweifellcs  orreicbt,  auch  der  fUr  sehr  schwere  Werk- 
Md»  wertTolle  VurteÜ  gewonnen,  duss  der«D  Gewicbt  unmittelbar  auf 

1    V.  d.  1.  IttSfi.  8.  558. 
u,,.i<<r*s  Annalen  fttr  6ewnb(>-  nnd  BatiweMn.  Febr.  1S85,  &  Ct. 
'.  ßcistler'«  L>teih>ler.  Bd.  2.  S.  00,  m.  S.  2.  Abt.,  S.  42  m.  Abb. 
aunmi.  Y.  Zcichu.  f   d.  HQtte  188«,  Taf.  tO. 

D.  p.  J.  ]96@,  187.  4SI}  m.  Abb.:    l8T9.  2S1.  130  m.  Abb.:    1881.  S49. 
AI  t    U^.  iv  it.,  Abb. 

210,  384  m.  Abb. 
.    Tl.  n.  p.  J.  IK8»,  192,  445  in.  Abb.,  IW,  169  m.  Abb. 
-,,  Ü.  B.  P.  No.  1278. 
Voss,  D.  p.  J.  l'i>i\.  -£»9,  341  n.  Abb. 
Bsiutckrv,  D.  p.  /  1893.  SöO.  ttl  vx.  Abb. 
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den  SpunapfeD   der  bt«henden  Spindel    üb«rEtftgeo   wird.      Dag^a 
BCfaänaD   diese    Maacbineii    bedenklicb    bJnsicbUich    der    OefBbrdang  der 
Arbeiter.*) 

Der  Arbeitsverbtftucb  der  Drebb&nhe  iic  Dacb  der  Formel 
,V  =  .N'o  -r  t .  «  Pfflrde«iarked 

sn  berecbnen,  worin  <V,  den  ArbeiUverbraacb  im  Lerrgang  bexeidiiMt,  G 
io   eiii«r  Stuml«   x«repaiit«    I ab(;«clreh1e]  M«lu]loiviige    in   fuloemnuMO,  c 
Arbeitf>«ert  fdr  den  bearbeiteten  Stoff,  d.  h.  der  für  1  kff  «tflndlieb  nbgednliW^ 
Uetall  eijtfall«iide  Verbraucb  an  luechiuiisober  Arbeit  in  PferdvctArkeD,  dMt9 
Wert  Mwunehraeo  iat  äu 


t  =  0.Ü69  Prvrdeetfirken 
C  =  0.07Ä  „ 

*  =  0.tCM 


rtlr  au»8«i«ei>, 
„    Fchmtedeiien, 
„    Stahl. 


Diese  Werte  sind  kleiner,  als  die  «ntsprechendeo  bei  den  Hobelml 
MigefQtrtcn,  wtus  wahrscb  ein  lieb  dem  Um>tnode  :tuxu(cbreibt>n  iot,  At 
Abdrehen  Ivon  Piandreben  abgeeeben)  wegen  der  ^irölbten  Geetalt  dn  v 
teuf^ten  OberSäcUe  «in  leicbterea  AbDienen  der  S|rilae  eintritt,  nU  beim  Abbobtb. 
wie  denn  auch  ArbeiUtßcke  von  kleinem  Durchuener  lich  leichter  ibdr^a 
laas^n,  all  tolche  tö»  grouem  Durchtneceer.  Doi  Spangewicbt  G  ist  io  jein 
besonderen  Falle  anmittelbar  su  Ueobocbten,  der  Wert  S„  durch  Vertuu*  o 
ennilteln  oder  ans  anderveiten  Beobach  langt  werten 'j  zu  «ntnebmen. 

Bcbraubeugewindo  iui  gvdrehteu  Arbeilen,  vorEQgUcb  wenn  die»«  in 
etwas  bedeutend e-ui  nurclimi^iiit^r  oder  bobt  und  dünnwandig  sind  (m,  du«  ü 
dem  Drucke  eint»  Qewindiibobrere  oder  der  Backen  einer  Kluppe  aicbt  «id«* 
lieben  konnten^  werdnn  auf  der  Drebhitn'k  mittels  tiogenannler  Seh  raobttkllta 
(Strehlorl  ffeaobnitten.  Man  erzeugt  nuf  diese  Weiae  nie  andere  aU  fdud* 
Gewinde  und  »elten  HolcLe  »on  bedeutender  Länge. 

Der  Scbraubstabl  iat  ein  I>reluto.bl,  titutt.  der  Schneide  eine  Anubl  i^itagC 
und  ecbarfer  Zfibnu  autbnitvud,  denn  Gestalt  und  Urfitte  dem  DurebtebnitU'  «" 
SehraubengBnge  ent^iincbt.  Man  tintencheidet  aunvendige  SchranlMt&hlemd 
inwendige:  eretcre  werdun  auf  der  äussern  OberBlcbe  der  ArbcilslClcke  $'' 
brancbl  und  reclitwinklig  gegen  di«  Umdrehungtachie  angehalten,  daiier  ien 
Zahnreihe  qaer  am  Aussertlen  F.nde  den  Werkxeu^eH  ataht:  die  anderen  ([ebniK^ 
man  tum  schneiden  der  Muttergewiude  iui  Innern  der  H((falungen,  n«  wciAb 
gteicblanfend  mit  der  üiudrebungsacbu  angelegt  und  ihre  Zähne  cteben  deifail^ 
seitw&rii.  Ein  auKweudigfr  und  ein  iowenaiger  Stahl,  mit  Bbereingtimmeodts 
Zähnen,  gehfiien  immer  zusammen  und  für  jedes  rentchiedene  Gevtnde  irt '^ 
bewndere»  Paar  Scbraubttählu  erforderlich 

Die  Verfertigung  der  Scbraulntillile  gencbiebt  auf  rei^scbiedcne  Weiie'.t> 
besbec  mittAla  einer  ffchärteten  ätäblcrnen  Scheibe  von  utwa  25  bb  Sü  mm  " 
mes«er  und  12  mm  r>ickn,  deren  AuMend&rb«  mit  dem  erforderlichen  £?cliraob 

fewinde  bedeckt  und  itberdies  mit  iichrägen  Kerben  Tersefaen  ist.     Man 
ieselbe  in  der  Drehbank  ein  und  Ittsst  sie  um  ihre  Acha»  litufen,  «rfthrenJÜ 
Schraubitahl  angehalten  wird,  in  welchen  aich  *o  die  Zähne  nach  and  mA 
^nacbneideu .   da  die  erwfihnten  Kerben  dbnlich  wie  bei  einem  Meüterlj  ' 
^I,  427)  HcbJneidige  Ecken  oder  Kanten  darbieten 


•)  The  Bngineer,  Oct.  1885,  8.  316  m.  ßcb&ab.  (für  6  m  Werkst  ückdurtb»! 

Iren,  Jan.  IftSS,  S.  4T  m.  Scbanb. 

Engineering  1888,  S.  186  m.  Scliaub. 

Z.  d.  V.  d.  I.  I6fi^  S.  617  m.  Abb.  (fQr  10  m  WerktttlckdardtBi^ 

D.  p.  J.  1888,  267,  15,  17  m.  Scbaub. 
^  Hartig.  Versnche  aber  Leistung  und  ArbdU»erbnioch  der  WcrkK^T 
masohinen.  Leii^zia  IS~3,  :;.  191. 

»)  Jahrb.  d.  Wiener  polyt.  Inat..  Bd.  4,  S.  418  m.  Abb. 
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Wenn  ein  Bchranbstaht  nDbeweglif^h  an  die  Arlieit  gelegt  wird,  so 
iht  er  ebemoriele  in  sich  selbst  xurQckltcbrCDde  Forcbeii  eis,  als  er 
bne  enthält.  Damit  ein  Schraubengewinde  entstehe,  muss  gleicbneiti^ 
t  d«r  tlmdrebang  entweder  die  Arbeit  oder  der  Stahl  gleich laafeud 
r  Drefanngsachse  verschoben  werden.  Die  Kiohtnng-  dieser  geradlinigen 
wegnng  beetimmt,  ob  das  entatehende  lievrinde  «in  recht»  oder  linkes 
rd.  Betragt  die  Schiebong  wahrend  jeder  vollen  rmdrehting  gerade 
fiel  wie  die  Breite  eines  Zahnes  am  ätahle,  £0  entsteht  ein  eintacbes 
«inda,  dessen  Ganghnhe  der  Breite  der  X&hne  gleich  wird ;  dies  ist  die 
«ntliche  nnd  richtige  Anwendnug^art  der  ^ichraubotühle-  Würde  maja 
ir  die  Schiebung  schneller  oder  lan^'ä&mer  einriebten,  aa  kann  nur  bei 
em  eingehen  Verhältnisse  denselben  zur  Zahnbieite  ein  allenfallfi  braueh- 
,-«s  Gewiode  entstehen,  soo&t  bloss  eine  annUtze  MasK  von  whnaben- 
ig  gewundenen  Fnrcben. 

Bei  der  Verfertigang  der  Schranben  dereh  ScbranbetftUe  anf  der  Drehbatitc 
rd  inii'«!  nur  ein  Kurees  StOek  de«  Gewinde«  {ivn  hVobatfn«  X  cm  oder  wenig 
iHber  in  der  llagt)  aof  einmat  gejchnitten,  und  dabei  nacht  di<^  Drehbank* 
ndel  eine  aiueneMene  Anzahl  ron  [Tiuclrehiingon  in  der  gewßbnlichen  Kich* 
lg.  Hat  die  Sclu«bnng  ibr  Eni\e  erreicht,  ao  mitsa  die  Spindel  mit  der  Arbeit 
Kwe  oft  rflok-wftrts  umlmifen,  wobei  ilei'  Scbraubitnhl  ein  wenig  von  der  Arbeit 
gesogen  wifd:  dann  ßtitft  die  erat«  üewegung  wieder  an  u.  a.  f.,  bis  da*  Oe- 
nde  tief  genug  und  rfillii?  umgeschnitten  ist.  Wird  eine  gTSssore  L&nge 
«elben  erfordert,  eo  erruiclit  mun  diese  durch  Furttret einig,  indeoi  man  den 
hrauhttftbl  auf  die  xun&cb*t  an»toaiende  Stelle  bringt  nnd  dort  in  gleieber 
'OK  wirken  Ifiaat 

Die  irviKbe  diean  xeitraubend^n  und  leicht  die  rollkomni«ne  Gleichheit 
•  Gewindes  beeiotrilcht  igen  den  Vorfahren«  ist,  dorn  man  wegen  praktischer 
nndemime  weder  der  Spindel  mit  dem  dar%n  l>ere«ti&ten  Arlieitstflcke  eine 
WriHing  von  bedeutender  Lfinge  zu  erteilen,  noch  nncn  den  Schrnnbatabl  auf 
W  grOM«  Sirecke  mit  Sieherbeit  in  nnverftoderter  L>uge  gegen  die  Cmdrebungs- 
lim  fortbewegen  kann. 

Die  Einriebt ungetk  tum  Stli raube nsuhnviden  iiuf  der  Drubbank  «ind,  wie 
tloD  aai  einer  oben  gemachten  Andeutung  hervorgeht,  von  zweierlei  Art,  je 
■■tMem  nämlich  der  Drebbankspindel  nebst  dem  AvboitRtflcke,  oder  dem 
^■^nlxtahte  die  echiubende  Bewti^ung  ertult  wird. 

a  Wenn  der  Spindel  die  SchiebQng  gegeben  werden  musn,  w  beschreibt 
{*Kr  Punkt  anf  dem  Umkreise  derselben  (dnich  die  vereinigte  Wirkung  der 
IjVdnliung  und  Schiebung)  eine  8ch rauben t inte,  und  gleiches  ist  der  t'iiil  mit 
^  AfbeiUtQcke.  Der  Svnraubstahl  wird  ditbei  unbeweglich  angebnlten.  Um 
^■knubende  Bewegung  der  Spindel  zu  erteitgen.  bringt  miin  gewöhnlich,  auf 
'^ibeo  ein  Stück  eines  heKtimnitcn  Scliruubengcwimlei,  «ino  sogenannte 
■MtODe  (3<;hruuben)iatronel  au,  welcher  der  grbraurhte  ScbrauljHtubl  hin- 
"toUitk  der  Feinheit  seiner  ZtUme  entsprechen  muea.  Die  lAnge  der  Patrone 
"fhlgt  12  bis  30  niw  nnd  nmfaest  8  bis  19  GewindgUuK«.  Unter  der  Patrone 
^4  an  Etflck  mlUsig  harten,  aH^^nfAllii  mit  Bntfils  bekleideten  HoIecs  (Re- 
Vf>Mri  restgelegt,  in  welches  die  GAnge  der  Patrone  eich  eindrucken,  todagn 
™*  ejMndel  bei  ihrer  rmilrubnng  genötigt  ist,  »ich  auf  di?r  llnfCTlage  wie  in 
j^  Mnltcr  XU  ncbrauben.  Regreiflicberweise  wird  hierxu  erfordert,  diiss  die 
T™"'el  «rdbeofl^rmige  Zapfen  benitzt.  wodurch  lolcbe  [irebbSnke  lam  Drehen  sehr 
jp'arr  Arbeiten  weniger  taupslich  werden  (vfrgl.  S.  a27).  An  filteren  DrehbSnken 
^^  iDui  wohl  noch  die  Einrichtung,  das«  6  bi»  13  Patronen  mit  venchiedcueu 
Sj^in^  anf  den  twiachen  Vorder-  und  Hintei-docVe  lielindlieben  Teil  der 
yÄ'el  laRnt  geschnitten  sind  tSGbraubene(>indeJ,  Patronenapittdel)>j, 


')  Oeiealer.  Drechsler.  Bd.  2.  S.  39  m.  Abb. 
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Oaduixh  wild  itber  die  lettt«r«  unverb&luii<anä«»ig  Ituig  und  •cbwer,  Uaft  MI 
dffibalb  Idcbler  unrund  and  at  mihbam  ku  rerferti^D.    Jetxf  sifiht  □ 
A>b«r  immer  vor,  am  hinttrsten  End«  Akt  Spindel  jedMmal  nur  die  «ben 
Patrone  mafsustecken,  indem  man  die  Patronen  als  b«condere  StQcke  in  ( 
kurur  meiÜBgeDer  RCbren,  welche  SusKrIioh  dan  G«wiiid«  entbaltaD,  verfertig 

b.  Erteilt  man  dem  i^diraobHlable  die  scbiebende  IJewegung,  so  darf 
die  Spindel  der  Dr^bhank  mir  wie  ^wSfanlich  rund  umlaufen  und  mu 
behKlt  lieu  Vorteil,  sie  um  htutfiren  binde  doroh  eine  Spitze  onierstOtKC 
7JI  künnen.  ("'brig^nc  kann  die  Kllhrnng  des  Stahleti  entweder  ans  freier 
Han<3  geschehen,  (wobei  aber  ffrosse  Cbong-  des  Arbeiter»  Torausjfetetrt 
wird  und  dennoch  nie  ein  genaues  und  sohOoeB  llewindo  entstellt)  odif 
dui'cb  einen  Mecb&ni&mtis,  der  die  ^^chiebang  in  gebSrigem  V«rblilttiu<« 
mit  der  Umdrehung  der  Spindel  betrirkt. 

Im  letzteren  Falle  bedient  man  sieb  teils  einer  aaf  der  Spiodcl  n- 
gebrachten  Scbraubenpatrooe  in  Verbindung  mit  Hebeln,  Rftdem  q.  iql, 
leiLa  mancherlei  anderer  Vorrichtnn^n,  die  aber  alle  ziemlich  selten  vor- 
kommen. Lieicht  kann  eine  Vorrichtung  angebracht  sein,  durch  wekk* 
es  möglich  wird,  mit  geringer,  angenhlicklich  zn  bewerksteUigSBdlT 
Änderung  dos  Mechanlsiuua,  tiewiuUe  vun  jedoiu  beliebigeD  Grade  da 
Feinheit  m  echneidon,  wenn  man  die  dazu  passenden  Schraubstahle  be- 
sitzt oder  in  deren  Ermangelung  einen  einfachen  Zahn  (spitzen  IlrthsUU) 
gcbrnocht . ') 

Zur  Hassenherütellung  kleiner  Kopfschrauben  aus  Rundftabl  sis^ 
neuerdiogB  beeondere  kleine  Drehbänke  (ReTolver-  oder  Stablwecbt«!- 
DrebbSnke)  in  Gebrauch  gekommen,  bei  denen  an  einem  dTehbuM' 
Werkzeugträger  B&mtliohe  erforderliche  Werkzeuge  (Drehst&ble,  Sckuiii' 
kluppen  u.  s.  w.)  untergebracht  sind,  welche  der  Reibe  nach  an  itB 
kcaisenden  ArbeitstUck  zur  Wirkung  gebracht  werden  kSuoen.') 

Ähnliche  Maschinen  dienen  nicht  allein  zur  Aosbildnng  der  Gewiadf 
(z.  D.  an  HShnen  u.  dgL),  sondern  aach  zu  sonstiger  Gestaltung  der  b^ 
treffenden  Werkstücke.*) 

Längere  Schrauben  werden  auf  der  Di-ebbank  geschnitten.  tll4ff> 
man  das  Werkstack  in  gew5hnticker  Weise  zwischen  die  Spitzen  cinspaasl 
(eine  mit  Gewinde  zu  versehene  Mutti.>r  in  ein  Futter)  und  den  6ü^l 
dni«h  die  Leitspindel  (S.  ^Sl)  fllr  jede  Umdrehung  des  WerksUlektf 
um  die  OaagbShe  des  zu  erzeugenden  Gewindes  verschieben  ISsst 

Die  Gestalt  de»  Stichelit  entapricht  uatärlicb  dem  Querschnitt  Af»  ra  c 
zeutfcnd«:»  Oewindos.  Man  IILat  ihn  nicht  gern  stark  angreifen,  wnl  Mo' 
leicht  KrHchflttfirun^eD  entstehen,  welche  d»r  Schfiiilieit  und  (ienanigkeil  d<* 
Oiewindea  nachteilig  aind.  Rat  der  Stuhl  die  ganse  L&ng«  dn  (Gewindet  doR^ 
laufen,  so  zieht  man  ihn  ein  wimift  xurück,  fährt  den  Wcrlcimigtrilget  lUKii 
amgekehrt«  Drehung  der  Ij>cit<ipinde)  (odn  dnrch  AnslORung  der  LeittpmMl* 
Mutter  nnd  Benutsutig  einer  dazu  angebrachten  Zahnatange  mit  Getriebe)  wifdic 
«of  den  Anfangspunkt  seines  Wege«,  stellt  den  Zahn  weiter  rot  and  wiwhwl 


')  Geissler,  Drechsler,  Bd.  2,  S.  4S  ni.  Abb. 

D.  p.  J.  1828.  21,  108  m.  Abb.  ^j 

■)  Armeagaud,  Publ.  industr,,  Bd.  11,  5-  882  m.  Abb.,  Bd.  ST,  &  888  w-A'*' 

Engioeoring,  Aug.  1885,  S.  193  m.  Abb.  ' 

'}  D.  p.  .r.  1879,  'm,  100  m.  Abb.;    1882,  £44,  430  m.  Abb. 
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4{e  Arbdl,  irw  lo  oft  gMciieben  mnn,  bU  da«  Oevinde  ftutgesolinitteD  fToUendet) 
kt.  Zur  BcWclittrunff  dte«u  Verl'ahrpn«  werden  oft  besondere  VorrichhioRen 
ABgcweDde>t'|.  ilie  nicht  >e)t«n  Afiliistthlti«  den  Stiche]  Tor-  und  earacksehiel«n, 
■owi«  doD  Leerlauf  uml  Ar).>»it'«gaDg  ro^eln.'j 

D>e  Drchuni;  der  Lntsptndel  erfolg  von  der  Laaftpindel  oder  Arb«It*- 
«ptadel  atu,  mittele  IlAdt-T,  üio,  um  die  Drahung  der  verlangten  GnngliChe  an* 
ptairB  cu  kSnnAn,  iLak«re<^ti«eUtar  *ind  (Wecfanelr^er)');  man  benuM  wohl  zum 
Tktebcb  Aurandcii  der  zutreffenden  ZlLhniixahleo  dne  ikrt  ReohsoKbieber.*) 

[>4  ^in  ipitiig^r  S(;liiu.n<U»bn,  wie  die  Daxitelluog  eine«  Mjiarf«ii  Qewindai 
l^a  Torniivutst,  acbnell  abgeAtumpft  wird,  ao  «cbaeidet  man  aoLche  Gewinde  an- 
fasp  mit  «iotm  Zahn«,  deseeo  Spitze  gebrochen  (durch  eine  kam  gerade  Scbneid- 
kuite  wcft^oonmen)  int,  und  g«bra)icbt  nur  niletst  einen  epitsigen  Zahn,  nm 
deo  atnapnagcnd«»  Winkel  der  tieren  Gewindcftoge  xa  voUenden.  ZwecktaftsBig 
M  «1^  den  SchnC'idjUhi  au«  einem  Stück  HoDdatalii  henntotlen,  welche«  Ifliebt 
M  iingefpaant  werden  kann,  dam  auch  für  Selinnlren  von  TerBcbiedeoem  Stei- 
(ORgiwiaKel  die  Sobit^ide  die  richtige  Stellung  erbDt. 

Die  Oenuuigkeil  dor  em-ngten  Gewinde  bSngt  —  alle  Qbrigra  EinilüsW 
aiuMr  Acht  geliiw«»  —  von  der  Itichtigkeit  der  1.«it«pindel  ab;  dfinn  l«titere 
tut  immer  die  Gnindlage  des  neo  gescbnittsnen  Gewindes,  aelbst  wenn  diesw 
änf  abg*Aod«rie  Feinheit  (GangbObe)  darbietet.  Da  nun  aber  di«  n«r«t«Uung 
«ütcr  böiabtt  genauen  l^eitepindel  —  bei  der  erforderlichen  bedeut«nden  I,Inge 
dendbm  —  nst  al»  praktiseb  immflglich  angeneben  wei-den  kann,  so  darf  nao 
aocli  den  An«prncti  trÖlligvr  Kicbtigkvit  an  die  auf  den  gewöhnlichen  Maitchinen 
gMckaittenen  Schrauben  nicht  machen.  Cleiobeft  Bedenken  erhebt  sich  mehr 
«der  weniger  gegen  alle  bisher  beachrielienen  Verfertigungsarten  der  Schrauben, 
bei  welchen  («t«  bei  den  Kloppen,  bei  dca  Pntronen-DrehlAnken  n.  s.  w.J  ein 
•chOB  lorhftndene«)  ßewinde  cu  Gründe  liegt.  Altein  wenn  letxteree  nur  wenige 
Cttsi^  entblllt,  fto  ist  leichter  e»  mit  grotser  Genauigkeit  damutcUco.  Um  JiiDge 
S^nnben  mit  möglichster  Genanigkeit  in  rerfertigen,  wdrde  daher  die  Aufgabe  , 
•ei«:  entweder  pr  kein  Schrauben^winde  aU  Grundlage  dabei  anzawenden, 
oder  doch  nur  mn  i^winde  mit  wenigen  OOngen,  welch«  aaf  dan  aorgf&lügaU 
atngearbet1«t  iiHn  müest«.*)  In  letiterer  Beiiehung  tit  von  RaniBden*)  folffonde' 
Tovrichtting  erfunden  worden,  om  •»ehr  genaue  ^ebrauheu  (z.  B.  »u  Einteiuinga- 
HMchioen  fOr  gerade  Linien)  beTrorzubringen.  Eine  mittel«  Kurbel  umzu- 
dftbmde  flUblame  Achse,  worauf  Fich  einige,  sehr  genaa  gearbeite,  ^cbrauben- 
giuc  bafindoo,  letxt  als  Sebraube  ohne  Ende  eine  groMe  meeungene  Seheibe 
Qoo  lagteicb  durch  eine  Verbindung  von  rwei  Zshnrildeni  daa  Werkttttck  in 
ÜBdrohuag,  welchea  lur  Schraube  getefaoitttm  werden  solL  Mit  der  erw&bntcn 
glUeMii  Bcbeibc  i>t  gleichuchng  ein«  kleinere  Bchetbe  verbunden,  um  deren  t'm» 
■nie  eieb  b<h  der  l>Tchung  eine  dünne  und  aebr  biegsame  Ubrfeder  aufrollt. 
Letal  WC  sieht  hierlxn  den  Workzeugscblitten  nach  *tcb  und  fahrt  so  den  Schneid- 
iCakl  Ibigt  der  in  Arbeit  befindliuien  Spindel  fort.  Durch  gebiVig«^«  Vprb&Itnia 
Jet  Abwwungen  aller  Teile  bewirkt  man  leicht,  daea  ein  Gewinde  von  Im-Iiv 
Vigcr  Feinheit  berauakommt.  Namentlioh  i«t  einnuehen,  rlow  —  alle«  übrige 
aU  unTerftnderlicb  angenouiuien  —  diu  Gewinde  desto  feiner  auafallen  mUM, 
ja  kleioer  die  Scheibe  mit  Atn  l'hrfcder  ist,  je  weoigtr  weit  «ie  also,  w&hrend. 
«isfle  batimmten  Teile«  d«-  Omdruhung.  den  Stichel  von  «einer  Stelle  bringt. 
fi<a»nar')  leitet  die  8liohel»chiel>nng  hmter  gftnziicher  Venneidong  einer  Leit-' 

*)  Artbtrger,  D.  p.  .1.  1872.  30«.  172  w.  Abb. 

Wcihleul.^-rg,  'A.  ä.  V.  d.  I.  18ft8.  S.  i«2  m.  Abb. 
*)  Engineering.  Jan.  1878,  S.  ^ti  m.  Abb. 
7.   6.  V.  d,  I.  18»5,  S.  S6(t  m.  Abb. 
P,  p.  .1.  1883.  248,  lÄ»  m.  Abb. 
I     l8äS.  -iU.  420  m.  Abb, 
^    poljt.  Zeitaehr.  1816.  S.  4. 
•*  V«xul.  Z.  d,  V.  d.  I.   1885.  :j    2«>. 

*j  Hlcholion.  prakt  Mechaniker,  a.  d.  Engl,,  Weimar  1826,  8. 38&m.  Abb. 
')  D.  p.  J.  186»,  IM,  116  m.  Abb. 
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>|>ind«l  oder  i^bmubo)  roa  d«r  Drabang  der  LaufBpindel  oiitt«!«  eüici     

gMttalltati  Lineale«  ab,  weichet  durch  TIi(äenil>er«L>txang  eine  langaaue  Venclü^ 
uoBg  Makrecbt  zur  Drebungtaelue  empfangt. 

ß.  D*T  Stichel  kreibU 

Grössere  Gegensttnde,  insliesondere  wenn  deren  GestAlt  du  fmlanfen 
auf  der  Drebbauk  erscbweit,  zieht  man  bSufig  vor,  ruhen  eu  Iwwo,  wHli- 
rend  der  Stichel  im  Kreis«  gedreht,  ako  llbnlich  wie  bei  den  Hobeltoa- 
scbinen  (S.  318)  verfahren  wird.  Der  Vorgnng  ist  im  übrigen  derselbe 
wie  beim  Kreisen  des  Werkfitlickät ;  es  wird  denn  auch  die  betreffende 
Arbeit  bRuSg  Drehen,  Jagegen  in  mtuii-hen  Füllen  Ausbobren  genftODi. 
Enterer  Name  ist  besonders  dann  gebrüncfalicb,  wenn  von  der  CmfiSebe, 
letiterer  wenn  von  der  bohlen  FlHdie  eines  Drehkörpers  S[Ane  abgenom- 
men werden. 

Man  bedient  sieb  far  den  vorliegenden  Zweck  oft  beeondcrer  M&- 
scbinenaDordaungen.  oft  aber  der  Drehbank,  welch«  durch  geeignete  llüfv* 
einrichtnngen  entsprechend  vcrvolUtindigt  wird. 

In  einfachster  Weise  dient  diesem  7.vet\t  eine  Stange  (Bohrstange), 
welche  KwiBcben  die  Spitun  der  Drehbank  gnpannt  und  mittel  dea  Mitaebmert 
umgedreht  wird.  In  «in«m  Iiocbe  dersoIU^n  iHt  ein  Stichel  (ein  Zahn^  befestigt, 
der  mit  seiner  Schneide  so  vii^l  hervorragt,  dasa  Ictttere  einen  Ereie  verlugtea 
Ouicbmrsiier«  lip»cbr«bi.  Wenn  man  nun  ein  hohles  WerVstßck  von  entnite- 
cbender  Weite,  welche«  vorber  nber  die  Bohretangf  gescbolien  nnd  z.  B.  auf 
der  BettpUtte  bt^Tevitigt  worden  int,  langsam  gelten  dwn  Zjibn  ichiubt,  wihrvtui 
dieMr  lieb  dreht,  so  zersAhneidet  der  Zahn  da«  m  Späne,  wa«  Sun  in  dt:ti  Vftg 
komait,  d.  b.  er  bobrt  beiw.  dreht  da»  Loch  des  Werkstackes  auf  di«  (»etrcT- 
fende  Weite  aiw.  Wenn  gra«»eTe  Weiten  auu^ebobrt  werden  wllen,  «o  bcTeaüt^t 
man  wohl  cunächst  pinen  Kopf  auf  der  BohrEtunge,  vrelcbar  den  Zuhn,  oder 
auch  mehrere  ZAhnt!  oder  F>tichel  tr^gt.  Um  ebene  Flikhen  des  WerkxtQcke« 
ahzadreben,  welclie  winkelreclit  »ir  Bohrung  desselben  liegen,  vorbindet  man 
mit  der  Bobrataiise  «in«n  wtnkelrpcht  berrorriigenden  Ami,  an  irf^Icbem  mn 
Sfcichelhaus  mit  Stichel  in  derRiehtiing  des  Halbmessers  na  verschieben  iri  (den 
Schwftrmer].  Fa  dient  der  S«liwSrnier  x  B.  allgemein  snm  Abdrehen  der 
Plantschen  oder  Krampen  derjenigca  Dampfutiefcl,  welche  mit  Hilfe  der  Bobr* 
«tange  ausgebohrt  worden  Hind.') 

Obgleich  man  die  in  Rede  stehenden  Arbeiten  auf  der  Drehbank 
(anter  Zuhilfenahme  der  Bohrstange  nnd  nach  l'metSnden  des  ttohr- 
kopfes  und  des  ScbwllnDers)  auszuRibi-en  im  btunde  i«t,  so  spricht  doch 
gegen  diese  Benutsung  der  Drehbank,  dmss  kostbare  Teile  derselben 
unl>eQutzt  bleiben  müssen,  solange  man  di«  Bohrstange  benutzt.  Di« 
lelztero  kann  mit  einfacheren  Mitteln  hetbütigt  werden,  wenn  man  nichts 
weiter  will,  ah  die  Verwendung  der  Bohrstange  auf  der  Drehbank  bietet: 
es  ist  nur  nlitig,  die  Bohrstange  gebDrlg  zu  lagern,  sie  In  gevigneter 
Weise  umxudreben  nnd  den  Bobrkopf  iHngs  der  Stange,  be%w.  daa  Sttcbel- 
haus  am  f^ohwa^merarm  so,  wie  die  i^chaltbewegnng  verlangt,  xu  ver- 
Bchiebeu.     Thu  wird  erreicht  durch  die  selbstthUtige  Bohrstange*), 


% 
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*)  Z.  d.  y.  d.  I.  ISflS,  S.  763  m.  Abb. 

■l  T>.  p.  J.  1838,    89,    184   m.  Abb.;    1346,  19«,    6  u.  Abb.;    1878.  iXO, 
8  m.  Abb.;    1S8S,  UJ.  «i  m.  Abb,  «^  m.  Abb.;    188&,  8S7,  M4  m.  Abb. 

Trakt.  Ma*ch.-Con»tr.  1884,  8.  ^14.  „,.  Ab^.;    1680,  No.   19  w.  Abb. 

EnginceriDg,  Febr.  1888,  8.  186  m.  Schaab. 

7.  i.  V.  d.  I.  1888,  S.  Ti3  ro.  Abb. 
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deren  Liger  oft  c^e  weiteres  am  WerkstQek  befestigt,  oder  auf  eine 
Platte  gesetzt  werden,  die  Eutn  Befestigen  des  WcrkstQcks  dient.  Die 
»elbrttfaftUge  Bohrstang«  wird  sowohl  Et«bead  als  liegend  angewendet- 
Letztere  Anordnung  ist  wegen  der  bequemeren  Lagemng  im  altgemeinen 
beliebter,  ersterer  gebllfart  al<er  dann  der  Vorzug,  wenn  bei  besonders 
groeaer  Wette  der  Bohrung  ein  I>nrcbbiegen  der  WerkiitUckswandang  zu 
bMorg«n  sieht 

Die  so  gekennzeicfaneto  selbtttbatige  Bohrstange  führt  auch  wohl  den 
Nunen  Atisbobrmascfaine,  Cjrlinderbohrinaüchine. 

DieOsechvindigkrit  dfrr  t'mdrahung  hei  den  Aiiühohrmacchinen  nrll  nicht 
SU  grOH  •via,  diiniit  k^in  stkrk««  Zitlrm  (DrOhnen'i  entstellt  und  di«  Si^bneiden 
deh  nicht  tu  lehr  erhitun.  wodarch  sie  ihre  H&rte  eintiriwen  wOrden.  Man 
kann,  der  Erfahrung  zufolge,  aU  Regel  annebioeii,  äasa  die  irmfuim^eeobwin- 
digkait  der  SchDoiden  beim  Bohren  guuciaernor  Cjliniler  4  bi«&i^M  in  der^kunde 
btnzageD  darf,  wonach  fdr  joden  DurcbBiewer  der  Uohrung  die  Diudrebongjixeit 
leicht  berechoot  werden  kann. 

[)ie  (;er»dlinige  FortrOckung  der  BohrRcbneiden  (die  Ziischiebuag)  kann  im 
aJlgemeinen  m>  anftenoiomen  werdnn,  da«»  «ie  '/(un  der  üinf«ng*gettchwi[igigkeit 
btM0;  die  Bcitiamnng  i«t  ah  »in  Mittelwert  antusehi^n,  weicher  najnt:ntlith 
bei  gmingem  DurchmeiäeT  dar  Bohrung  oft  Obencbritt«!!  wird,  oodan  mau 
a.  B.  für  Hnbltinui'D  ron  S  fm  nttrchtneiM«r  woht  U,A  mm /u«chi«biing  auf  jeden 
Dtag&ng  stattänden  llut.  —  Beim  Auübohrcn  anderer  Metalle  wird  die  aekund- 
liehe  Qeachwindigkeit  der  Bobrsclineidvn  in  ihrer  KreiBbew^ing  etwa  folgender- 
Bianen  tu  beitimineo  sein:  weiaaes  tinaseiaen  (Hartgan)  0,.^  bis  1  cm.  Stahl 
2  bia  8  ctm,  Meming  und  UronE»  10  big  15  rw. 

An  einer  kleiocio  CjUnderbobrmatchine  wmdtm  ron  Hartig  die  Tolgendea 
HaNunflca  und  Beobachtungen  auagefQbrt:  SpindelhObe  &0  em,  grOmtii  Ukngt 
dea  au  bohrenden  C^linder»  1,3  m,  DurchtneMer  der  Bohrmindel  20  em,  Gang- 
bAbc  der  Leilapiadeln  6,4  wm,  minatliche  rmdrehungsaant  dei  Bohrkopfoa  8, 
ZoMlÜflbang  dn  Bohrkopf»  fQr  jede  Umdrehung  desaetben  0,8  tum;  atandliche 
Laütttng  bei  Auabohruog  eines  Cjrlindeni  von  43  tm  lichter  Weil«  fi^2fi9kff 
GuHneiKn,  xerB]mat,  und  zwar  bei  3.5  mr»  SohnitthOhe,  0,8  mm  Schnittbreite, 
S8,3  mm  i^kundlichn-  tTmfangHgeaeh windigkeit;  Arbeit^arbranch  im  Leergosg 
X  =<'.OuT  ITerdest&rken,  im  Arbeitsgang  iV  =  O,207  PferdesUtrken ;  Gewio» 
Haachine  350  kj/. 

Allgeot'in  kann  man  den  Arbeitsrerbrauch  einer  Ausbohrmascbine  nsoh 
Formi?l 

.V  =  A'«  4-  ■  •  (^'  Pferdeatarkni 

men,  worin 

Nq  den  Arbeitirerbraach  des  Leergnn^ 

(l  dai  (tewicht  det  rttlndlich  zerapaaten  lletalla  bedeutet  und 

t  =  0,034+  **■''  PferdesUIrken 

Arbtitsirorl   f^r  (iuatetsen,  au*  dem  Quenncbnitt  f  qmm  rxi  berechnen  i»t, 
h    der  auf  t  kij  ütflndlieh  senpanten  GtUBeiwos  entraltende  Betrag  nn  Xutx- 
arbeit  in  PferdasÜrksn. 

Di«  svlbctthBtige  Bohrstange  wird  zur  liegenden  Bohrmaschiiie, 

torlsoBtat-BohrmascbiBei,  wenn  sie  so  eingerichtet  ist,  dass  mani 

BD  AbelJUid  der  Uobntangenmitte  von  der  Platte,  an  welcher  das  Werk* 

tock  Wfitttigt    wird,    verschieden  gross  ein&tellen   kann   and   Tiellmcbt 

um   winkelrecbt  zu  dieser  Verschiebbarkeit   nnd    wiukelrtcht  rar 

chie  gegensätzliche  Verscbiebbarkeit  vorgesehen  ist. 
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Kl  kano  die  fjottellbnrkett  dat  AbctanilM  der  Bobntoufre  tob  dru  Auf- 
spanntiMh  erreicht  werde»  dureb  aenkrechte  VoratcUbarkeit  d«  l«tter<o')  «!«■ 
durctj  (Im  Hßber-  oder  Tiefeclvgen  der  Bohntangc.')  lu  Iet£tfr«r  ADOrdoua^ 
Rodet  mut  die  liegenden  Bohmaacbinea  ffir  die  ^walligateo  GegeaatOade  Ut- 
gflwendot  und  oft  mit  mehreren  Bolirstao^ea  T€i8weii. 

In  maucboa  Füllen  wird  der  SchwBrmer  ui  das  aiuserbKlb  der  Lager 
einer  Welle  herrormgende  Ende  einer  Well«  gesteckt  nnd  dort  befestigt; 
der  ItreiaeDde  und  allmählich  in  der  Richtung  des  Halbmeesere  fortsrhrei- 
tende  Stichel  ist  sodana  geeignftt  zur  Bearbeitung  einer  ebenen  FliLclie 
ohne  Loch.  Man  nennt  alsdann  die  Maschine  z.  B.  FräsmuBchine,  wie 
Überhaupt  m&nche  mittels  der  RohrstAnge,  beew.  liegenden  Aosbohnao- 
üchine  auegefUhrt«  Arbeiten  als  l-'rlUitrbeiten  bexeichaet  werden. 

Bildet  man  die  \Velle  an  dem  den  Stichel  tragenden  Kode  rar 
liGhrti  SU»,  Kociäss  das  Werkstflck,  soweit  es  bearbeitet  werden  toll,  tu 
ihr  Kanni  Sndet,  eo  kann  man  mitteU  des  kreisenden  SticheU  den  er- 
wfthnteu  WerkfitQckteil  an  aeiuer  Aussenfl&ch«  abdrehen.  Bierron  «int 
z.  B.  Gebnutch  gemacht  beim  Abdrehen  der  Scfaildzapfen^l,  Schild* 
zapfen-Drehbank,  beim  Nacfadrehen  der  Kurbe1war7«n  an  den  Trie1>- 
rädem  der  Lokomativen*),  beim  Abelecheu  der  KObrun't  und  Abdrehen 
der  Zapfen  gekröpfter  Wellen.^)  Die  den  letzteren  drei  Zwecken 
dienenden  Vorrichtungen  besitzen  keine  Welle  mehr;  letztere  ist  vielmehr 
durch  eine  karte  Röhre,  bezw.  Ring  ersetzt. 

Der  kreisende  Stichel  kommt  auch  znr  Anwendung,  wenn  nur  ein 
Hogcnteil  bearbeitet  werden  soll,  indem  der  Stichel  in  dem  Bogen  hin- 
und  aortlckbewegt  wird. 

c.  FrKBen'),  Sftgen,  Schleifen. 

Der  kennieichnead«  Unterschied  der  in  der  Überscbrifl.  genannten 
Arbeitavetfabren,  gegenüber  denjenigen,  welche  den  Kinzeletii.-hel  beontsni 
(Hobeln,  Rohren,  Drehen)  besteht  darin,  dass  eine  griiü.'^ere  t^ticliel-,  beiw. 
Scbneidcnzahl  (beim  Schleifen  eine  sehr  grosse  Zahl  kleiner  Spitzen)  zor 
Wirkung  kommt,  dus  aber  diese  stetig  kreisenden  Schneiden  nnr  Ittngt] 
eines  Teils  der  von  ihnen  beschriebenen  BOgen  von  dem  WerkstOok  SptUie>, 
abnehmen  (I,  Alb,  -134,  t3ft).  Sie  nnterscheiden  sich  ferner  von  dem 
Feilen  and  dem  scbon  behandelten  SXgen  und  Schleifen  dadurch,  daas 
diß  ge^nsätzliohe  Bewegung  swiscben  Werkzeug  nnd  WerkstOck  durch 
f'etite  Bahnen,    bezivbungftwei^e  Drehung    nm    feste  Ach^vn   gelenkt   wird. 

Die  Dicke  der  abzunehmenden  Spüne  ist  jederzeit  eine  geringe;  man 
kann  daher,  ohne  den  Kraftbedarf  tu  sehr  zu  steigern,  verhältniunitsig' 
breite  äp&ne  abnehmen  lassen,  auch  bietet,  wegen  der  DUnobeit  der  Spftno, 
der  Abfluss  solcher  Sp&ne,  welche  keinen  flachen  (juersehnitl  h&ben,  wei 

>)  D.  p.  J.  I&88,  267,  583  m.  Abb- 

*)  Annftlei  induitr.,  Okt.  ISH,  S.  MI  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  «I.  1.  IftSi,  S,  958  m.  Abb. 
'I  Wieb«,  Skiszonbucb,  Ucft  1&,  Taf.  3.  5. 
')  Polyl^  Centriilbl.  186-i.  S.  439  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1888,  :^7.  UI  m.  Abb. 
h  Z.  d.  V.  d.  l   I8M.  8.  100  m.  Abb. 

•)  D.  p.  J.  18A8,  l&O,  101]    1688,  SeS,  837  in.  Abb.  , 

f>  Precbtl,  Technolog.  Encjklop-  1861.  ETgämcangsbd.  5.  S.  I6€  m.  &l>b.l 
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gehn^re  6cliwi«ngke)t«D  ala  b«i  VcrwcDduof;  d«»  £in2«lw«rkxeug?i,  wel- 
ches eiti«ii  dickeren  Span  abbebt.  Die  VorzUge  der  in  Rede  utehendnn 
BearbeitungflweiM  Imden  sich  daher  tnnftcbst  da,  wo  retebo^  Gestaltungen 
aoraabildeD  sind,  welcbu  dem  Einzel  wer  kzcug  Scbwierigketten  machen. 
Dem  steht  sofort  der  Nachteil  gegenüber,  dass  der  ArbeitBaufwand,  be- 
logen auf  1   kg  in  der  Zeiteinheit  zerspanten  Metalls,  grGsaer  ist. 

Die  Benutzung  des  Fr&sers  wird  durch  den  Umstand  erschwert.  dasB 
di«  lahlreicheD  Schneiden  desselben  genau  in  ein  und  derselben  IlrehUiche 
lieigeD  rnUaseo;  Herstellang  wie  Erhaltung  derselben  erfordern  deshalb 
«inen  weit  bCberen  KoetenauEwand.  ak  die  BinnelwerkMUge  bedingen. 

Die  meisten  Fräser  beetehen  anä  einen  HMlrk  HtabI,  an  welchem  die 
Schneidet)  durch  Eingraben  «otsprechend  gestaltvtev  Fliehen  gebildet  sind 
(t.  184),  Sehr  groeae  Frtt^ar  wertlen  aber  durvfa  Einfügen  der  Zllbne  in 
OSnungen  eineit  Frlskopfes  gebildet. 

Fig.  78  itellt  <lie  BefettiguaKsart  der  Zfthne  Ar  «inen  Radfrä«er  Jar. 
welche  einer  Rrlluteriing  nicht  beditrf,  und  Fig.  74  »igt  in  Schnitt  und  Attoicht 


Tis  13 

^^■011»  Krooenfrfittr  mit  mnKCeetxten  2Ah- 
^^ien  •'.    n  itt  die  Welle,  i  der  FiSakopf.  in 

«IfMen    Einicbaitten    die    Zfthne  «    mittels 

^hrauben  festgehnltfti  werden.    Die  Slbne 

*<tse&  neb  ni]D  mit  ihrem  Fuas  auf  eine 

^raati    gedrehte   Fläche  x,    Bodan,   wenn 

%nt«ie  geQAo  gleichartig  (mittels  einei  be-     _ 

«<iiiidaren    Hilftgerfites)    angschliffen    sind, 

4ie    Schneide»    genau    gleich  weit    von    der 

Flüche  X  abütehen.  nisu  in  einor  gemein- 

«WD«n,  xtir  Achse  der  Welld  n  winkelrech- 

^en  'Ebene  liegen.    Diu«  entupHcht  den  .An- 
forderungen, mdem  diese  KronenfT&eer  b.us- 

«cliUcwIich  zur  ErecugunET  lolober  Ebenen 

«lieaen,   welche  winkelrecht  zur  Acb»e  der 

AVelle  u   liegen.     Von   mnncher  Seite  vird 

der  Befceti^ng  der  Zähne  mittels  Scbraa- 

^«B  ditüeuge  dnrch  Keile  vorgelogen. 

Die  Oenauigkeit  der  Schneiden,  welche 

«.□1  dem  Körper  de*  Fifis^i  aelUt  gebildet  tüod.  gewinnt  man  doieh  besondere 

^fthrangMinncbtungen  der  WftrkteugBChleifmMchuieB  («.  w.  u.). 

Schleifsteine  sind  Terhältnism&ssig  leicht  rund,  besw.  eben  zu  er- 
kalten; sie  nutzen  sich  aber  weit  stärker  ab,  als  die  Frlser  und  verur- 
attchcn  biordaroh  andere  Schwierigkeiten,    bedingen  inibesoiideie,   wenn 
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sie  zur  ErzQugtmg  geoauer  FlScbea   dleaea,  eia  nur  gan  leichtes  An* 
greifen. 

So  hängt  dia  Eatscfaeidung  Ober  dio  Frage,  weiche  BearbettongF 
weise,  bezv.  walclieii  Werlaeng  fOr  eine  vorliegende  Arbeit  den.  Vorzug 
Tcrdient,  von  ublreicbui  Umslftüden  ab,  sodass  sie  nur  von  Fall  tu  Fat 
getroffen  werden  kann. 

Di«  Bewegung  der  in  Bede  etebenden  Werkxeage  bedingt  im 
gemeinen  tnechaaiache  Vorrichtungen,  sodass  sie  als  Handwerlöeng« 
in  AuänalimsfKlluu  beuuUt  werden  künnen;  sie  soUen  daher  hier,  uad 
twar,  weil  ihre  AnweD^ong  flir  Sonderzwecke  eine  ansserordentlich  Ter> 
Bcliicdenarlige  ist,  nur  in  Oberticlit  in  ihrer  Anwendung  durch  Maschinen 
erörtert  werden. 

Nutflnfr&sniiiscbiaen,  d.  h.  MAschincn,  welche  zum  Ausbilden  der  Welleo- 
keilnnten  dienen'),  bestehen,  auuer  einer  Vorrichtung  tum  FeaUiAlteD  des  WetI 
atßcVes,  iius  einem  Frftser,  der  einem  Cratriimbohrer  ohne  Spitse  gleicht  (I,  HiYj 
in  tiner  gut  g^Ugcrten  Welle,  mit  welcher  er  uch  dreht,  l>ere(ti^  iht  and  ~ 
der  Lingenriohtiing  der  Wells  genvJIinig  verschoben  wird.  Jeder  Weg  i 
Früaers  gORenDber  di^iu  WurktiUlclE  b«ivitigt  eine  Spaiucbtcht,  bexw.  vertien  die 
Nut  um  ebcDMiviel. 

Wird  ditne  Hin-  und  Berbewegung  des  Frftsers  unter  «tufcnwcisem  Iflben 
80  lange  wiederholt,  bin  der  Fidaer  itn  der  entgt^eageseMen  Seite  de*  Weril* 
Btflcka  berrorbricht,  oder  enteutft  man  iwei  Nuten,  weldie  die  Hallte  der  Werk- 
■tflckdicke  »ir  Tipfe  haben  und  Ren&u  aufeinander  fallen,  90  oprichl  man  vom 
Keillochfr&sen.V 

In  Auinahnieffi.lleii  verwendet  raan  fQr  die  Auabildung  der  Notm  rad- 
formige  FrUaer,  deren  Schneidon  auf  der  MaotelAicho  der  betreffenden  itih- 
lernen  Scheibe  uimchlaufend  mit  der  Achse  und  an  den  ebenen  Fliehen  in  dt* 
RichtuDff  der  Halbinn>«er  lictfC»  (I.  4S.^,  Fig.  483).  Die  Enden  mJtteb  dasi 
eolchoD  r'räaera  erzeugter  Nuten  laufen  aus,  wenn  sie  nicht  bii  zun 
fcnden  Werk»Uickwnde  lich  erstrecken;  «>  fehlt  ihnen  hii-r  die  »diarfe 
aung.  Die  eicbrH.ubenfarRiigen  Nuten  der  Sohraahenbnbrer  ll,  iO&) 
auf  gleichem  Wf^j^e  eneugt,  wie  die  geraden  Nuten;  nur  ist  die  Ootalt 
Sc'hnaidan  eine  andere,  dem  Qncrsclinitt  dieser  Kuten  angenieesene  und  das  Werk* 
»tGck  «rflUirt  eine  r^gelmfisaii^e  Prehting.') 

Zum  .AuHbilden  ringf&rmijfer  Xut«n  |z.  B.  den  Seilrollennnten)  diest 
zuweilen  ein  Ifohrerartinvr,  zuwuilen  ina  mdförniiger  FrOeer.  Man  sieht  jedoch 
fast  allgemein  vor,  dteiie  Nuten  luif  ilcr  Drehbunk  mit  einem  gcwShnlichea 
Stichel  vorlinCg  und  dann  mit  einem  Formsticbel.  welcher  den  gansen  oder 
doch  den  halben  Queiwchnitl  uuifilllt,  «ndaßllig  auKzubilden. 

Bftderfr&suaschinen  hnhen  zur  Zeit  haupts&chlicb  Bedeutung  Tür 
AuiWIdung  kleinerer  RadzSbne,  nachdem  RndiÄhne  grJSwerer  Abin«iwun(ren  : 
Hilfo  dnr  Rtderforronuiscbinen  (S.  12^}  i»  hoher  Vdlkommenheit  unmilielbor] 
durch  doi  Gieaten  erzeugt  werden  kOnoen.    Die  Oeatalt  der  FriUer  iit  radfSr^ 
migi    sie  fallen  die  Zahnlücken  der  Stimrilder  Tßllig  aus  und  werden  in  deren 
■•Xngoanchtung  geradlinig  verschoben.    RegelmBssig  ist  die  BiderfriUmaschim, 
iititi  «iner  TeilVorrichtnng  Ter«ehen,   mittoU  welcher  der  gleiche  Abetaad 


■J  D.  i>.  J.  IS76,  ai«,  301  m.  Abb.,    1864,  253,  t&  m.  Abb.;    1S8S,  3«U 
Ä2fl  m.  Abb.  ^ 

I'rakt  HMch.*Conetr.  18B7,  S.  ib\  va.  Abb. 

Engineering,  Juli  1886,  S.  9  m.  Sehaub. 
*)  Revue  industr,  Juli  188t.  S.  2«!  m.  Al>b, 

Engineering.  Juni  I89&,  S.  693  m.  Abb. 
■)  Jahrb.  d.  Wiener  polrt.  Inst.  192d.  Bd.  4,  8.  113  m.  Abb. 

D.  p.  J.  l»äJ,  348.  293  m.  Abb. 
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Zürne  ohne  UmatiLiKlä  genau  gdvonoen  werden  kiuiD.'l  Ba  sind  aucb  a«lbst- 
tbiÜKe  RSderfrSsoiaichinen,'  d.  b.  solche  im  Gelnraiich,  welch«  BRch  ein- 
maliger  Einstellung  a&mtlicbe  Zahnlücken  einet  oder  mehrerer  Hader  ohne  Bei- 
hilfe des  Arbeiten  erseugeo.*) 

EeKelradfräsraaschitien  kdnnen  aus  leicht  erkennbaren  Gründen  die 
den  Kegelraddibnen  nkaumende  GnUlt  niemals  genau  wiedergeben. 

WiirnirBdrrIsma«chini>n  nnd  mit  *^inem  seh  rot  üben  fOrmi([en  FriUer 
sib^erOxtet. 

Der  Fräser  dient  xaweilen  mm  Ersatz  des  Drefastichels,  indem  i.  B. 
4m  WerkstQck  um  «iu«  bestimmt«  ÄobB«  laogsom  uuigedrebt  wird,  viäh- 
rend  man  den  kretssiiden  FrSser  dem  Werkstück  entgegen,  beiw.  dem- 
s«lb«n  entlang  fuhrt. 

So  früat  man  in  AumaJimefSUeD  Schniabengewinde'),  Zapfen  gekr&pft*r 
Wellen'^  u.  dgl.  mehr. 

Ebenso  werden  in  gewinen  FiUlcu  ebene  FiBobcn  gePrSst  statt  sie 
zu  hobeln. 

Man  nennt  die  betrefTendcn  AfMchinen  Planfräaniaxchinen^}  und  rer- 
siebt  sie  taeittena  mit  dem  Kroneafräaor  (S.  343).  Wird  dieser  darcb  einen 
aad(»-ea  Frftaer  ersetzt,  »o  Iumcq  sich  mit  dertielben  Maschine  andere  Gestalten 
atuliilden. 

An  «nei  ^rSs^eten  Frftjiiiiahdiine  lur  UeorbeiUm);  ebener  Flächen  wui-dsn 

TOD    Hartig    die   folgenden    Mesnngen    und    Boobachtunften    aasgefilhrt:   des 

ptoten  ArbeititKckai  Hohe  29  nn,  litu^c  2,1  rn:  PriUkupr  eine  mit  13  scfarKg 

angCBcblitrenen  iind  echrSg  eing^etzten  RunilKUbbii  vemeViene  Scheibe;  Durch* 

neaser  des  ZuhngpiUenkzoiees  32  em,    Zuacbürfungdwinkel    der  Schneiden  5&S 

Anctdlungitwinhci  a!>''\  mittel«  eine«  dreilJUiGg^n  Stufonscheibt'npiukr^i  kann  der 

FiSUlcopf  drei  rerscbiedone  Geschwindigkeiten  OThallon  (1.9  bis  lO.a  Umdrehungen 

ininuUich);   die  Zoichiebung  de«  AcbeitstOcke«  fClr  jede  Umdreliuns  des  Fi&r- 

kspfes  kann  ron  0,52  bis  2,93  nun  Terlndert  werden;  ffröaste  atOndliche  Leiatang 

('=1.28  kff  Gusseliea,  abgernlst  bnu  3,3  mm  Schnittiifitu,  0,24  mm  SchniUbrcite, 

1«J  mm  SchnittiKage,  85  tmu  iiekunditcher  S(;hniMgew:hwiiiiligki-it;  hierbei  Arl>eit«- 

i^brauch  itiiLccrgang  A'a  =  0,27  PferdefitUrken,  im  Arbeitagang  A'=^0.8T  Pferde- 

(tirken;  Gewicht  der  Maschine  4li{J0  ijf.    Allgomein  kann  der  Arbeitsverbrauch 

Midier  Tiftsmnachinen  gesetzt  werden 

.V=  y,  +  e  .  f;  Pferdestftrken. 
*t>riB  Nt  den  ArbeitsTerbrauch  im  Lecrgang.  U  die  standlich  abgefräste  (mt* 
Spant«)  Metalimeng«  bezeichnet  und  t  den  Arbeilsverbrauch  fDr  1  kf  Spange* 
*icbt  itQndlichi  fsr  GuB»i>iien  ist  tu  teizcn 

c  =  O.OT  PferdettArken  bei  mitteUcharfen  Schneiden, 
C^O,24  „  bei  Aljfräsuiig  der  Gusübaut. 

■)  L«iipotd,  llieatrum  machinarum,  1725,  Tuf.  XV. 

Thiout,  Trait4<  de  l'horlogerie.  Paris  17-11,  Bd.  1,  S.  -IS  m.  Abb. 

Berthvud,  Essai  sur  lliürlogerie.  Pari*  1763,  Bd    2,  S.  322  m.  Abb. 

D.  i>.  J.  1377,  9£8,  415  ni.  Abb.;    IUI»,  280.  186  m.  Abb.;    1S79,  282, 

Abb.,  490  m.  Abb.;    1833,  ä$0,  59  m.  Abb.;    1837,  HÜ.  545  m.  Abb.; 
:  Ä6S.  106  m.  Abb. 

*j  Z.  d,  V.  d.  ].  1837,  3.  tU3  m.  Abb. 
*l  i).  p.  J.  1831,  240,  346  m.  Abb. 
•)  The  Enginecr,  Nor.  I»a4,  S.  391  nn.  Sthanb. 
•)  Z.  d.  V.  d.  1.   1862,  S.  101  m.  Abb. 

Tbe  Kngineer,  Jan.  13H3,  S.  72  m.  Bchaub.;  Kor.  1885,  S.  400  m.  Sohaub. 

Iren.  April  läS4.  S.  8^8  m.  Scbaub. 

D.  p.  J.  1877,  ^r»,  419  ni.  Abb.;    1832,  344,  188  m.  Abb.;    1885,  2&Ö. 
m.  Abb..  2SA,  19  m.  Abb. 

Ei^ineering.  Nor.  1387,  8.  bü  m.  Schautb, 
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UL  Ab«c]u)itt. 


Der  Wort  Ton  Xt  bewe^  licb  in  d»  Qr«iisen  0,10  bb  0,5}  FferdettAriieD;  dai 
E^asgewicbt  O  iat  in  jedem  Falle   durch  ünmHtelbftre  Beobachtong  xa    ' — 
»timmta, 

Wahrflud  die  Frasiua«cbine  für  die  Bearbeitnng  solober  Flachen,  wel- 
cher die  Drehbank,  beiiw.  dto  Hobelmaschine  gewachsen  ist,  nur  in  be- 
sonderen FBllea  den  Vorzug  rerdient,  Itonttnt  sie  fast  uUeln  in  Frage, 
wenn  die  zn  erzeugenden  FlSchen  weder  durch  gerade  noch  dnrch  kreis- 
förmige Linien  beschrieben  werden  kOniieti.  Eu  wird  sodann  die  erzeu- 
gende Linie  durch  den  I>Ungen verlaut'  der  Fräsenchneiden ,  die  Leitlinie 
aber  fr«ih{ludig  (durch  die  Schrauben  der  KreuzschlittenfUhruDg)  odi 
Mlbatlhfitig  (durch  Lehrend  beacbrioben. 

Im  leteteren  yalle  drBckt  man  den  Schlitteo,  weteher  das  WerkatAok 
oder  auch  L'nuitiii(lcn  diä  Iia^ruiiff  des  FriLBCra  <o  gegen  die  Lebte,  da«  dar ' 
mittelndo  Pührungsstift  oder  eine  Kollo  liets  uit  der  Lehre  in  Bertlhiuag  faleiM.^ 

Zählreich  sind  die  al Ige m eines  oder  Universal-FrilsmaBebinan^ 
welche  ihren  Namen  dadnrch  erhalten  haben ,  d&ss  sie  vermüge  entsprt* 
cheader  Hilf^werkKouge  beHlbigt  sind,  sehr  verschiedenartige  Arbeiten 
ansmfQhren.  Sie  werden  tvn  Zahl  der  Formen  weit  Hberragt  dnrch  dis 
fllr  ganz  bofitiinuite  Geiitalreu  and  Grüssiui  eingerichteten  FrO^masefainei. 

Der  Schleifstein  mit  feat^r  gegensfitzlicher  Fflhmog  zwischen  Werk- 
attlck  und  \Verk/eug  hat  nur  Dcdeutiuig  fUr  di«  Deorbettung  ii«hr  barter 
Ustolte  (gehärteter  Stahl,   Hartgtus). 

Kr  ist  z.  B.  gebrSiichlich  Eum  Bearbeite»  der  HartgUüHVAlxen'j.  zeit 
Nacharbeiten  gehllrteter  MaBchinenteile'j,  ror  allem  znm  Sobleif» 
der  Schneidwerkzeuge.  Bemerkenffwort  ^ind  ron  letsteren  iasbMondere  di* 
ScbleifvorrichtuDgen  fOr  FrlLeer,  Reibahlen  und  Bolirer.  weil  bei  diesen  Sehofid' 
werktengcn  ewei  oder  mehrere  Schneiden  unter  aicb  genau  gleitb  >ein  ihQimq- 

Fi^.  TS  ctvtlt  allfjoniein  daa  fllr  Frtlat-r  und  Reibahlea  gebriluoblicbe  Vt^ 
fuhr«!!  dar.*)  Dum  Werkittnck  F  i»t  xtriochen  Spitzen  (8.  31 S)  oder  auf  and« 
Weine  BO  gel&frert,  dam  man  es  genau  um  seine  Achse  m  drehen  rermag.  SUUtl 
man  nan  die  Brust  eines  Zahne«  auf  den  Rand  eines  an  A  beS&dlicbea  FIIU- 
cbens  und  hat  der  Schleifstein  .S  eine  bestimmte  Lngc,  so  Ut  «owohl  der  Oalt" 
messer  der  Schneid«,  als  auch  ihr  Ansatiwinkel  i  fe«t  bestimmt.  Ea  guQgt  •>* 
nach,  zur  Ereiülung  der  verlangten  Olokbftimiigkcit  jede  folgende  odmctidli' 
bnnt  auf  dietelbo  von  A  getragene  Kante  su  legen  und  den  Sebnmdenrfiekai 
von  dem  in  dieselbe  Lage  gehracliteti  Schleifstein  bearlwiteti  eu  lasspen.  Sofni> 
die  Schneiden  Bchranbonfflmig  Tärlaufen,  i&t  cur  iaSür  su  sorgen,  doss.  «i^ 
rend  F  in  seiner  Achaenrichtiin);  iim  S<jlt1eifKt«in  ttnllicn^  gvl'ithrt  wird,  di«Bni^ 
der  beireffenden  Schneide  mir  der  ntcttzcmlen  Kante  sieta  in  Fflhlung  bleibt  V» 
man  mit  Schneiden,  die  an  dvr  ebeni-»  Piriche  eines  FrAeers,  oder  sofcben.  mU^ 

>)  Z.  d.  V.  d.  I.  \fii^\  S.  630  m.  Abb.;    186T.  S.  LI41  m.  AbK 

D.  p.  J.  |K8ß,  iai,  2SS  m.  Abb. 
■»  O.  p.  J.  I87ä.  31».  20Ö  m.  Abb.;   IST!,  m,   tSb  m.  Abb..  iät, 
m.  Abb.:    1878,  'i-29.  Sil  m.  Abb.;    1BT9.  281.    104  m.  Abb.;    1S8S,  SU.  * 
m.  Abb.;    ISM,  363,   498  m.  Abb.,  *2Ii4.  16  ni.  Abb.;    1S87,  268,  16  n.  A" 
1886.  26S.  10«  m.  Abb.,  270.  398  m.  Abb. 

Prakt.  Mascb.-Constr.  1874,  S.  870  m.  Abb.;    1884,  B.  214  m.  Abb. 
Z.  d.  Y.  d.  1.  1885,  S.  A12  m.  Abb.>  S.  Sa»  m.  Abb. 
*)  Z.  d.  V.  d.  I.  1881,  S.  611   m.  Abb. 

D.  p.  J.  1881,  342,  227  m.  Abb.;  18S4,2S«,  19  m.  Abb.,  »Sä,  457  m.  Abb- 
*)  ?..  i.  V.  d.  1.  1882,  S.  m  m.  Abb.;    1888.  S.  259  m.  Abb. 

P.  p.  J.  1682,  244,  83  m.  Abb.;    1884,  tSl,  895  m.  Abb. 
*)  Z,  d.  V.  d.  1.  1888,  8.  642  m.  Abb.;    1886.  S.  562  m.  Abb. 
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swiachen  ilitMli  oatt  den  dnrcb  Cig.  75  dargestellten  liegen,  zu  Terfahren  hftt, 

iit  leicht  tu  etkennen.    Beim  WccEeeln  j«dcr  i^eblleide  muM  nattlrlicb  flkr  knna 

Zi^it  der  ächleif>tein  (uder  der  m  »chlei- 

fende  Oc^nstood)  etwua  surtlckgezogen  '       -^,, 

werden.  ■■"■%., 

Fßr  das  Schleiffln  der  Bohiwr  Bind  \ 

«br    zahlreich«     VorHohtuofteo     Torjte-  \ 

«chlagen  vordcn  und  itn  Gelirauch.'t    Es  ' 

haadelt  :*ich  um  die  ÜrzeuKim^  de»  rich- 
naun,    vor  allem  aa   bciilen   Schneiden 
sittcfaea  AnsAtxwinkuli  und  dca  swieclien 
b^Deitle  and  der  Bclirerachtie  betegeoen       *      7— », 
Winkcla;  dalwi  sollen  die  Kwelfläeben,  A     ""'"---_ 

wvlch^  die  Rücken  der  Schneiden  bilden, 
^nan  in  der  Arhiw  dea  Rnhren  snaam- 
mentrefFen.  Der  Ansatewinkel  wird,  wie 
im  vorigen  Beispiele,  dm'liirch  gewonnen, 
dan  mao  die  Mitte  de«  i^ctlUtfllteiD•  S, 
Fig. 76,  am  dieÜrSBie KD  von  der  Schneid- 

ED 

kant«  «  nbleigt,  m  da«     t--^'!'  i  «trd. 

Ke   anderen  Bedingungen  erfflilt  man  TifTA. 

durch  «olehe  Lugenisg  de«  Bohrer«  B, 
da«  derselbe  genaa  um  »eine 
AebM  godrebl  und  in  tvei  um 
ISO* TonwnanOet  entfernten  La- 
gen TfNilBehallui  werden  kann. 

Die  w&hrend  der  Arbeit 
eintretende  Abnntzung  des 
SdÜN&teins  macht  omo  da- 

iktreb  nnfühlbar.  doss  man  ^-— ^^ , 

4i«  in  Rede   stehenden  Be-  -^^     '         -*-    "r'-^l 

krbeitnngen  wiederholt  vor- 
nitiiDt  ood  Ewar  zulelzt  den 
^elileir«tein  nur  sehr  wenig 
Ugreilea  litst. 

Qtscbvrindigkfliicn  und 
»tMUges  Ober  die  Bennti- 
Vg  dea  Schlei&tflina  werde 
Iwiits  (S.  299»  Mörtert. 

Dia  ^tetall-SUge 
^  IM)  in  ihrer  Anwen- 
^  lila  in  jeder  Be/ich- 
»gilrtog  gflOlhrtw  Werk- 
•"S  bietet  neae  Geeicht«- 
Pftkte  nicht.  n». :«. 

*)  Z.  d.  V.  d.  I.  1S87,  8.  747  la.  Abb.;   1888,  ^.  S70  m.  Abb.,  8.  1010  ro.  Abb. 
D.  p.  J.  1878.  «10.  245  m.  Abb.;    1876.  S23,  401  ni.  Abb.,  1879.  288, 
'>0b-  Abb.;    1884,  358,  ]»0  m.  Abb. 
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IV.  At)8clinitt. 

ZuHammenfüguugeii  und  Verbindungen  der  Metallg^euMADde. 


Solche  Gegenstände ,  welche  nicht  aas  aiaem  einzigen  Stacke  w 
fertigt  werden  kSnnen,  oder  bei  welchen  die  Eodeo  oder  die  Ränder  eiwi 
und  desselben  StUckes  aneinander  gel'Ogt  werden  mUssen,  erfordern  nur 
chertei  Mittel  xur  Verbindung,  deren  gebSrige  Auswahl  und  KweckmlaiC* 
voUkomtuene  AusfUhmng  wichtig  ist,  weil  gewShnlich  die  Festigkeit  vat 
Dauerhaftigkeit,  oder  wenigstone  die  Schüuheit  der  Arbeiten  weeentli^ 
darauf  beruht. 

Oans  einfache,  durch  sieh  eelhet  rereUndliche  Terhindungnarten.  odff 
■olohe,  welche  suin  kloron  VervtAnduigse  die  Bekanntachaft  mit  nDder«n,  nic^l 
in  diu  Gobiot  der  Metall  arbeiten  gehörenden  Aiifbereitungaart^n  erfordox 
•oUen  hier  nicbt  utbyebaudelt  werden.  Dergleichen  komint^n  vorzOghcb  bei  ik« 
Verarbeitung  de«  Drahtci  vor  und  sind  haa|>taftchlich  folgende: 

a.  I>as  Verachlingen  und  Zuiainmenhaken  mittels  Hinge  oder  UM 
Qnd  Baken,  welche  man  mit  der  Kauge  biegt,  wie  bei  der  Verfertigung  nn* 
eher  Eottchon  u.  r.  w. 

b,  Dai  Zusammendrehen,  wu  anfeine  von  »elbat  rerstAndliche  Wärt 
mittcU  der  Zange  gttohieht,  wenn  man  blon  die  Enden  eines  Drafatei  mita»- 
ander  zu  ver^tiigen  hat.  Sollen  Iftngere  Uräbte  ganx  dmrch  /uMtmoendHto 
miteinandn-  verbunden  werden,  so  legt  man  sie  gleichlaufend  nebeiKinsiite. 
hAlt  ele  an  eioeai  Ende  (i.  6.  im  Schraubitocku)  {vnt  und  dreht  du  awl«* 
Ende  mit  einer  Zange  oder  auf  eine  andere  Weite  nach  E^ordemii  um  uch  tdbi- 

c  Das  Umwickeln  o<ler  Zuiammenbinden  der  zu  rereinigeDden 
•tandteile  mit  Draht  oder  mit  metallenen  Bindern. 

d.  Da«  Flechten  d««  Draht«»  bei  der  Durttellung  grober  Siebe, 
auch  mancher  kleiner  und  feiner  Praht arbeiten. 

e.  Dm  Webende«  Drithtu«,  woliei  der««lbc  wie  Garn  in  dvrLeimreberna-af 
behandelt  wird.  Die  WebÄtOhle  und  die  den«lben  Ühnlifhen  Vonriehtmi 
welche  man  hierbei  gebraucht,  kfinnen  ohne  eine  Eri^rlerung  dn  Welteni  b)< 
deutlich  gemacht  werden,  Die  Verfprt igung  der  DrahtRewJli»  wird  drahalb  i> 
Verbindung  mit  den  {Ihrigen  Zweigen  der  Weberei  im  dritteo  Bande  di«f 
Werkes  abgehandelt. 

Der  gegenwärtige  Abechnttt  i«l  denjenigen  VerhindungB-  oder  Zuaan**'' 
nigungt- Arten  Toraugiweiee  gewidmet,  welche  bei  den  Metallarbeiten  die  tB^ 
ßedehnteitc  Anwendung  finden  tind  deren  AuefQhmng  eine  nlhere  Erllateni'tf 
verlangt.  Dies«  sind:  da«  Falzen,  Nieten,  Einsprengen.  Aufxiehea  und  An' 
pie«sen,  SchwetKten,  Löten  und  Kitten. 


OkM  Fallen. 
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1.  Das  Falzen.*) 

Ein»  Verbind ungsart,  welolie  »asschlieMlich  b«i  Arbeiten  aos  Blech 
TorkoDtnt  and  bei  der  Verfortigang  von  Oeftssen  und  Rüibren.  bolm 
Dachdecken  d.  b.  w.  ugovrcndct  nird.  Das  Falzen  besteht  im  allgetoelDen 
to  «üaem  rmbi^eo  und  CbereinanderleBca  der  RHnder,  welches  anf  ver- 
MUadane  Weite  vorgenommen  werden  kann. 

Man  nennt  die  uragebaeeneD  nnd  rcrcinigten  ßJLnder  den  Falz  und  unter- 
icbeidtt  a)  den  einfuclien,  bT  den  stehenden  doppelten  und  c)  den  liegenden 
doppelten  FdU.  B«j  dem  einfachen  Palic.  Pig.11,  werden  die  zwei  za  rer- 
«aigeiideu  Blechribider  «infacb  in  einer  Breito  von  ^  bia  20  mm  amgebo^en. 
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ng.  T8. 
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ioeiiuinder  gHialct  nnd  muainniengehftnimert.  Oft  wird  nberdie»  der  Falx  nocb 
•«rIOtet  o>]<ri  dnrch  Niet«n  befettigt.  l^ne  abgeänderte,  Mwobl  für  blecherne 
BBbrvn  ■kl«  DnchrIwkungeD  tlblichc  Art  ist  die  VerbindnUK  durch  Dbergewho- 
bm«  FnUatreifen,  Fig.  78,  wobei  diu  iwei  iu  rcreinigeDueu  Rilnder  auf  der- 
idbea  FIAcbc  in  enlgogcngMetit^n  Richtungen  umgelegt  und  durch  den  klam* 
BMTartjg  geftiLltvten  FaJiBtrcifcn  verbundvn  worden.  Bei  dem  doppelten 
Patze  findet  ein  iDfinanilerbaken  uml  dann  noch  ein  zweites,  gtimoinubalt- 
[icbaa  Umbiegen  der  RAnder  »tatt;  dieser  Fati  heiut  stehend,  Fig.  79.  wenn  er 
nch  «U  «ne  Kipi»;  rechtwinklig  ron  dem  Bleche  erhellt,  dagegen  liegend. 
Tig.  60.  wenn  er  6ach  anf  daseulbo  niedcrgchämmert  iit.  Der  doppelte  Falz 
pä>l  iniini*r  (verglichen  mit  dem  einfaehen)  eine  dichtere  Verbindung  and  man 
mKJk  '    tiiher  denelben  beim  Dachdeckco,  sowie  bei  'Waiuerbchalleni,  aber* 

^H)  -'>  eins  grOMO  FvEtigküit  und  I>ichlbi.-it  erfordert  wird. 

Ulf  ii  crkEeoge  ram  Falien  »ind  »ehr  einfach.  Uaa  DmlHegen  der  Blecfa- 
lader  genchicht  mittvln  di»  hülzemen  oder  eiaemen  Hunmera  aaf  dem  Um- 
ichlagvtien,  weluhi**  ijinem  gruesen  M«««el,  dcHen  Kante  nach  oben  gerichtet 
A,  Uatieh  rißht  und  der  mit  »einer  der  lelxteren  ahgewendet^n  Kante  in 
üMb  Sfock  b«r<.-ttigt  iit,  oder  ao  einer  anderen  geeigneten  Eante.  Besur  und 
tuchtr  erreicht  man  den  Zweck  mittds  der  Falabohle  \t.  913)  oder  der  Falz- 
Baaebine  (S,  2t>i).  Ueiu  vnllitien  l'mlegen  und  Zutamraendificken  dei  Falaea 
IltDl  eilte  Fiilieang^  mit  breitem  flachen  Maulc;  beim  Dachde«ken  inabcaon* 
lert  iii<  dicM  Zange  oft  whr  ibia  V2  cmt  hrtit  und  etwa«  dick  im  Manie  (Deck- 
lange).  Oie  Zange  mua«.  wtnn  man  Xinkbleth  falut,  erolriut  wenit-u,  weil  iu 
Her  Wlmie  dae  Zink  weniger  leicht  bricht,  und  dann  ist  die  Dicke  des  Uuuli-s 
tortcdlhftft,  indem  iliidurcti  die  WSrme  lAnger  anlia.lt.  Der  fertige  Falx  wird 
■lalil  mtltola  dra  Uamraem  dicht  zmuimmengeklonft.  Beim  Daehdecken  ei- 
■Miterl  tnon  «ich  die  Herttellung  dcg  doppelten  Falsea  durch  die  Anwendung 
In  Sekalleift^n)  oder  ScbolleitenA  ^der  Deckechaofel),  eines  einemen 
fwlnnget,  weUbei  an  eineni  BQgel  eineneiU  mit  einer  flnch  niif  das  Blech 
■  hgead»ii  Btiinipfen  Kante  und  anderveita  mit  einem  vierkantigen  Klotze  vei* 
Aok  Ut     "  Ucnt.  um  die  Runder  des  Bleches  darCiber  achitrf  nmxubiegeii. 

der  dm  :  Fall,  welchen  man  umlegen  will,  durQber  oiederinklophtK; 

er  ICToti  i'.rr  '.vird  gegen  die  eine  Seite  des  stehenden  Falzca  angehalten.  wUl- 
md  man  anf  die  aaraere  Seite  mit  dem  Hamster  Khllgt,  um  die  Biegange; 
m  treiben. 


*1  Praehtt,  Technolog.  Encylt).  1830,  Bd.  2,  ^.  825  u.  Abb. 
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Durch  Nieten  vereintgt  man  Teile  von  Met:allarl)eit«n  teiU  fest 
nnWweglicb,  t«iU  so,  du»  »e  eine  Uew^Ucbkcit  uoi  den  Punkt  bebaltfin, 
wo  die  Vernietung  stattgefunden  hat  (wie  z.  B.  bei  Scheren,  Zangen  n.s.w.i. 
Zwei  MetaUstUcke  kOnueu  entweder  unmittelbar  oder  mit  Hilfe  eines  drit- 
ten Stackes,  Buoh  mcbi-erer  soleber  Stücke  zusunniMigMüetet  werdes.  Um 
nennt  ein  solch««  kl«ineree  UiiraetQck,  welches  einen  ähnlichen  Zweck  zu 
erfQllen  hat,  wie  die  Nagel  bei  Holiarbeiien,  ein  Niet» 

Wenn  cJne  Vornietung  ohne  Hilfe  oinee  bOKmdcrcn  Nietix  bewirkt  wer 
den  MtU,  lo  veraeht  muri  toii  den  li«iilen  Stückep,  welche  xu  verbinileB  «nd. 
das  eine  mit  einem  Iioche,  das  andere  mit  einem  Zapfen  oder  eapfenähnlicbes 
Teile,  der  diirch  jene«  I.ocb  gesWckt  und  jenseits  deoeelben  «o  mit  dem  ÜHmw 
gertaucht  wird,  dasa  eine  Art  Kopf  entatcht.  welcher  die  Trennung  beider  Teili' 
'Terbindert.  Die  Oeetnlt  der  Arbeitttflcke  macht  natQrlich  im  einielnen  maocit' 
Vsncbiedenbeitea  dieses  Verfahrens  notwendif;.  Ea  aci  >  B.  ein  eisemei  &1U- 
cfaen  unter  recbtcui  Winkel  mit  einem  anderen  solchen  Slilbchen  tu  verUidai. 
Man  wird  dann  in  deu  einen  Stäbchen  an  der  gebJJrigen  Stelle  ein  Loch  dorcb* 
■oblagen  oder  bohren,  du  Ende  des  xwat^n  StAbebaiw  in  Form  t'inee  ZapfM 
abeebces,  and  Qbngen«  auf  die  schon  angeHibrio  Wciae  sn  Wvrke  gww- 
Will  man  hierbei  der  Vernietunif  grosse  Festigkeit  geben,  ohne  daai  der  dtntk 
-du  Vorhftmmeni  entetandcne  tCopf  eine  Herrorragung  bildst,  bo  ist  ee  iwmIc- 
imiMig,  an  der  Nii^Utelle  da«  liOcb  des  einfu  SlfthcheDB  mit  einer  Veraenkou 
111  veraeben,  welche  von  dem  geatauchten  Ende  de«  Zapfena  ansgeftllU  wtrX 
In  glflichar  oder  Ktinlichnn-  Weis«  werden  beliebige  Beitai)dt«ilv  mitteU  an  ibKQ 
befindlicher  Zftpfchcn  Idia  oft  nur  anmietete  Drnbtstiftcbon  sind)  auf  einer  Plilu 
<  angenietet  Qdi.-r  Stifte  ti.  dgl.  mit  einer  Platte  verbunden.  Sind  die  zu  Teraw- 
tenden  Teile  so  kldn  und  zart,  daM  sie  dem  Hanimec  unmittelbar  nicht  niglif- 
'  lieh  lind,  so  «.'tst  man  anf  dioeelben  une  gehärtete  ntSblerne  Punze  mit  abge- 
flachter Spitse  |Ni«t|>unse,  Nietmeiasel)  und  tchlKgt  oben  auf  die  Punieidil 
dem  Hammer. 

So  werden  von  den  Ubrmacbem  die  mesringenert  Rkder  anf  den  •UUen« 
Getrieben  feetgenieteL  Doa  Rad  ist  in  Minem  Mittelpunkte  mit  einem  raodia 
liocbe  Teraeben:  von  den  Z&hnen  des  liotriebe»  wird  dort,  wo  das  Rad  »äaf 
Platz  erhalten  soll,  rinffnm  ein  Teil  weggedrelit,  so  dass  t-in  Abeatx  eatotebk 
dcMaen  Ltnge  um  ein  geringes  die  Dicke  des  Radce  QbcrtrifR  und  der  genau  n 
das  Loch  den  letzteren  paiuä.  Schiebt  man  nun  daa  Und  auf  da«  Oetnebe,  •* 
ragt  diieas  Qbor  diu  jenseitige  Fliehe  dpa  Bades  etwoa  herror  und  man  kua 
«inen  Slahn  de«  Qeli-iebes  nach  deiu  andern  mittels  der  Punic«  umnieten,  d  h. 
unmerklich  hreitj-chlagen  oder  stauchen,  um  das  Rad  tu  befeatigen.  Man  \>f 
dient  sich  hierbei  als  Stütsponkt  fHx  dos  Getriebe  «iues  NietatOckcbeos  (ftaK 
Nietbank,  NietpUtte)'].  Pias  int  ein  lAnglicbes,  oben  flacfaes,  messiiiM* 
oder  stfiblerees  Klötaohen,  in  welchem  mehrere  senkrechte,  nach  unten  tricotM^ 
nrtig  erweiterto  rundv  Locher  enthalten  sind.  Man  wfthtt  eine*  diäter  lAb' 
TOD  RehOrigem  Diirchme*»er  niia,  itellt  tn  daselbc,  von  ohenher  und  Benkr«ci)i> 
die  W«lle  den  Oetriebes,  und  lA^nt  also  letztere«  mit  »einer  dem  Uade  entM<>* 
sesetEten  Endfläche  während  do«  Nietonn  auf  der  wagerechten  OberflSrbe  i^ 
NietatOckebetiB  ruhen.  —  tjegeustAnde,  welche  wegen  ihrer  Gestalt  nicbt  s" 
dem  Nietst9ckchen  bear)>eitet  werden  kennen,  spannt  man  an  einer  pauAtifV 
Stelle  im  Schrauiistocke  ein,  —  oder  wenn  aio  zart  und  der  Beaebadigtmg  t^*" 

Seaetet  sind  —  in  ein  Klflppchen:    Nietkluppe,  Nietklöbcben»),  daniit  ■' 
en  Hammencblftgen  gegennber  hinlänglich  leetgefaalten  werden.   Der  Hainoi*'' 
zum  Xietea  (Niethammer)  ist  ein  gewöhnlicher  kleiner  Bankbammer. 

')  Prechtl,  Technolog.  Enc>kl.,  Bd.  14,  S.  168. 

*J  Preebtl,  Technolog.  ERcj-kL,  Bd.  U,  B.  187.  16». 
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Wnnn  die  ArbeitstQcke  von  solclisr  Hescbaffutilieit  sind,  doss  eJa  nn- 

mittcnmres  Zusamm«Timeten  derselben  nicht  »tattliTiden  kaim,  so  l^edarf 

iDMi   bceonilerer  Xiete,   Nietnägel   (aaoti  Xietbolseii   geuituat),   and 

du  Nieten  wird  duin  wühl  auch  Nageln  ganannt.    Dieeo  Art  d«s  Ver- 

BAtevni    ist   z.   B.    immer  «rfoiderUch ,    wenn  Hlecli   oder  anderes   dUimes 

^B^l)^!  iiiit    aafeinaDderliegenden  FlScben   xosammengenietet   werden  aoU. 

yUa  i&ac'lit   iJauii   auf  den    fUr   die  Niete    TOrgezeichn«t«D  ätellen    rund« 

Lneher  durch   beide   Metallstllclte   :nigleich,   tfoku   man   Hich    den    Dnrcb- 

•chstitle«  odar  de«  Dobi-Rr«  bedient      Das  Niet    ist    ein    stumpfer  vraleen- 

0Sn&ig«r  Vagfil,   der  darcb   die  LOcber  gesteckt  und   an  boideu  bervor- 

^ueodeo  Gnden  za  einem  Kopfe  aiugebreitet  vird.     Die  Niet«  betteben 

HKrtBiM  aaa  demselben  Metalle  wie  der  ni  nietende  Gegenstand,  daber 

Hvmm   pTDsse  Niet«  nur  Ton   Eisen  oder  Knpfer,   kleinere  ansaerdem 

Ton  Ueasing,  Zink  u.  «.  w.  vor.     Gans  kleine  Niet«  kSnnen  aus  kunwn 

DrabtAtflcken  gebildet  werden.     In   der  Regel  wird  Bchon  Torlinfig  da» 

•ia*  Und*  des  Nietes  zn  einem  Kopfe  gebildet,  der  entweder  platt  oder 

(HriUbt  ist.     Oeeohmledeten  Nieten  giebt   man  diesen  Kopf  niilteU  dee 

Bagtkbena ,   wobei  man  nach  Bedarf  einen  Stemt>e]  anwendet  1^.  215). 

Mciiteiu    werden    Niete    fabrikmllssig    xnm    Verkaufe    Terferti^r^;    dann 

•dnieidet    man  sie    kub   starkem    Eisendrabte   oder  gewalxtem    Huudeisen 

tuid  bildet  den  Knpf  mittels  eines  Stempels   Im  Kaliwerke  oder  in  einer 

krftftigeo  Presse  ^Nietkopfpresse) 'I. 

Dieaea  Anprttgcn  dea  Kopfes  kann  aar  bei  den  kleinsten  Nieten  ohne  tof- 
harif«  EiwArmang  atngenibrl  WL-rdcn.  ^'-li'^bieht  aber  mit  den  grO«erea  in 
gHUMStden  Xiutande  und  erfordert  bei  den  gr{)wten  aogar  swet  HitBen,  d.  b. 
avaiaulig«  GlObtn  und  Pcftgen.  Maac hinan  zor  yorferoguag  (zoin  Schneiden 
mmi  AnhfipfMi)  der  Niet«  ainü  in  verschiedenen  Banarten  Torbandea-*)  Beim 
'lagen  derKdpfe  mittels  des  Handhammen  bringt  man  im  Ambene  unter 
NagaleieeD  einen  Hnbel  nn,  miUels  de«a«D  Dach  Vollvodanfr  det  Kopfes 
Kiet  aagenblieklicb  noch  oben  henuugeftMaen  witd.*>  —  Kleine  Niete, 
«liebe  aoi  Inimi],  mit  der  Zange  nbgekneiplen  StOckcben  fon  £i«en-,  Kupfer* 
oder  )liMiR|{drftht  nach  Bedarf  acmncbt  werden,  veniebt  mun  mit  dem  Kopfe. 
iadem  nun  ne  mittel«  einer  Nivckluppe  im  Schraubitoeke  dergestalt  einklemmt, 
da««  das  obere  Kjide  etwas  berTorrsKt,  welche«  man  dann  entweder  mit  der 
Bahn  eiats  Hammare  Bach  aelil&gt,  oder  mittels  eines  daraufgesotzten ,  durch 
Bwoner  oiedergetnebeoen  Stempel«  in  halbkugelfOrmige  tiestatt  suaaauueii- 
'  L  Der  Nietkliipp«  giebt  man  fflr  diesen  Zweck  in  ihrem  Mnole  halbninda 
ifeertNtoyen,  die  pAarweiae  einander  gtyeoflberstehen  and  dM  Niet  fest  am- 
ttmm,  ohne  es  platt  ta  drOcken. 

Pas  V'erfahräD  beim  Nieten  itit  einigermassen  venchieden  noch  der  Ge* 
•täte  und  Boiittigen  Betcbnffcobeit  dä4  A rbcitstDchea.  Es  reicht  bei  kleiner  Arbeit 
tH  lün,  dflj  Niet,  welche«  noch  keinen  Kopf  beützt,  fest  in  das  dafDr  bestimmte 
iMch  XU  stecken,  es  beiderseits  so  alnukneipea .  dasa  wenig  davon  herrOTTAgt, 
dann  das  eine  Ende  auf  einen  Amboaa  oder  eine  andere  glatte  itäbleme  tlntei^ 
li^  tu  atillcen  und  auf  das  tweite  Knde  mit  dem  lUianier  tu  scfalaffei),  wo- 
4arch  sich  beide  Soden  abplatten  und  aaabreiten,  eo  das«  das  Niet  seine  Stelle 
siÄt  wieder  mrlaaen  kann.    Wenn  man  auf  diese  Weise  su  Werke  geht,  so 


M  Hatte  l6«T.  T&f  14. 
•)  XI.  p.  J.  1864,  l!4,  3S1  m.  Abb. 
."     1    V.  d.  I.  18&8.  &  118. 

Id.  Ge*erl.*?r.  f.  Hannorer  1S9Z,  S.  2i&  m.  Abb. 
-j  i'    1*.  J.  IH4^  07,  ISS. 
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IV.  AbccliniU. 


itt  «B  lun  beqaeouteii,  ein  StOc^  Draht,  -wvlcb««  im  Feilkloben  gehalten 
un  Kndc  ttwoä  tn  vcrdQtincn,  io  da«  Loch  einsar«ibeD  nnd  dann  wie  aageget 
tu  v«rrahrep;  miin  erspart  hier<lurch  die  mühiame  HandbabaiiK  «o«a  «cbl 
Torans  fertig  gemachton  karten  und  dannen  \ietea.  Solche  Ni^te  dagQgvnf 
welche  bomn  fertig  und  mit  einem  Kvpfo  rcnebec  «iod,  ttvckt  man  durch  du 
Loch  uad  bildet  acxJann  auch  da«  andere  Ende  xu  eiaeai  Kopfe  aua,  wozu  »an 
neh  entweder  blotf  des  Hanmers  oder  dea  HammerB  nnd  elnee  KivtstempeU 
bedient.  Letilcrer  i«t  v<m  Stabl,  8  bui  15  nw  lang  und  an  seinem  Ende  mit 
piner  hallikngligfln.  balblinsenförmigeo  oder  kpgclfflnnigen  Vertiefnng  Tersehto, 
durch  welche  der  Kopf  die  enttprecbende  Gestalt  erhalt  Um  den  scboo  fertigfo 
hMlbrundtiB  Kopf  nicht  in  t^ runttalttio ,  legt  man  ihn  in  dia  luigemflaeo  t^ 
formte  Vertiefuni^  einer  auf  den  AniboM  gettellten  oder  im  Solimabitooke  be- 
festigten Kietiifanne.')  Sehr  groue  Niete  bearlieitf-t  man  glQhend  (isden 
maa  lie  im  Sclimiedefcaer  oder  in  einem  eigenen  Ofen  [I,  190j  erhititt.  wm1_ 
wntt  die  Bildung  de*  Köpfen  in  viel  Zeil  erfordern  oder  auch  ^ar  titcht  ~ 
Ihigen  wllrdc;  man  gewinnt  dadurch  ragleich  den  Vorteil,  daaa  das  Niet  b 
ErKalt«n  sich  Ttrrktirxt  und  folglich  die  verbundenen  Blecbdicken  kriinig  ■ 
einander  pres»*. 

Findet  sich  beim  Anfeinanderpascen  zweier  dnroh  Nietung  m  Terfaiaid 
den  Bleche.  doM  ihre  Lßcher  nicht  vßllig  g«nau  xmammentretfen,  m  aam 
■Anilicbe  Übereinntimmung  durch  Eintreiben  eines  [>omea  bi-rgertellt  werden. 
Damit  die  aurednandergenieteten  MetallÜScben  gegenccitig  in  die  iceuauMte 
B«rOlimng  treten,  achlAgt  man  vor  dem  Vernieten  auf  daaoben  liegende  StSek, 
rund  um  dai  I/ich  und  das  ii<.'hon  durehi^escbobcnc  Niet,  mit  einem  ■ogeoann- 
teti  Nietensieher  lAnxug),  welcher  «idh  TOm  Nietktempel  nur  dadurch  iint#r- 
sdioidet,  daes  im  Uittelpunkte  seiner  kreisrunden  Endfläche  ein  randee»  tiefe« 
Loch  nch  befindet,  «odaw  «r  Tiber  da»  lierrorragende  Niet  aufgewtit  werde 
kann.  Der  ri ngfilimige  Rand  um  dax  T.och  de*  Stempels  drOckt  dann  dai  " 
tall  xunllcb»t  am  UmkreiEe  de»  Nietes  «tark  su«a.niiDen,  wodurch  dne  Niet 
mehr  hcrrortritt  und  ao  knrz  als  magltch  niedergeklopft  werden  kati 
weilen  vereinigt  man  Nietenxicher  und  Nietutcmpel  xu  einem  etnsiaen 
apug.  —  Wenn  bei  Ke«e)n,  welche  aua  Hleohplalten  Ktuamuengenietflt 
ein  luft*  und  dampfdichter  SchluEa  der  Fngen  auch  unter  grossem  Druck 
rorderlicfa  ist,  wendet  man  ale  Nacharbeit  das  Verittemmen  (I,  3tl)  an. 

Bdm  Nieten  grosser  Oegenetflnde  (wie  t.  B.  groner  Keescl  n.  dgl.),  dir- 
man  nicht  «o  hnndbaben  und  wenden  kann,  dacs  jedes  Niet  Qbcr  eine  Hnt^ 
läge  gebracht  wird,  stDttt  man  das  Niet  durch  einen  Vorbahrr.  Man  giel 
dem  Voi^alter  die  Geitalt  eines  Hani  Bierkopfe«,  einen  hölzernen  9tiel  (an  wd 
chem  er  wie  ein  Hammer  gehalten  wird)  nnd  oft  das  10-  bis  l&fache  Oewic| 
der  snm  Zuiohiageu  gebroitchtoo  Hämmer.  Zur  Beschleunigung  der  rorlie 
den  Arbeit  wird   oft  eine  Nietmaschine,  Nietpreaae  (I,  Slli  n.  S.  351) 

B 'wendet,  welche  mittels  zweier  Stempel  ron  der  bekann!«n  ßesehuffanheit  wiikfT 
er  eine  dieser  Stempel  steht  fwl  und  verwelkt  Üu-  t^tull«?  der  Nietpfanne. 
Beim  Nieten  der  Dampflessel  durch  Handarbeit  kennen  4  Personen  i2  At 
•cfalfiger,   I   WitK-rbiiUer  «nd   I  Knabe  «um  Zutragen   der  glCtbendcn  Niete) 
einer  Stiindo  20  bis  40  Niete  ron  18  bi«  20  mm  Slilrke  Hnsetrcn  und  fer 
tnactien;  mit  der  Nietmaschine,  von  3  Personen  bedient,  ist  die  Leislung  IS 
1.%mal   eo  gross,   nilmlicb  SfiO  bis  480  Stßck  in   der  Stunde.     Et  sebcinta 
die  auf  der  Utuohine  durch  Dn»ck  geranehten  Niotnngen  grossere  Halt 
erwarten  Insten,  ala  die  mit  dem  Hammer  gefertigten;  wenigstens  itt  b< 
tet  worden,  das«  im  ersteren  Fullc  die  Teitnr  der  glühend  gcpresKten 
Nielo  kotno  Verttndernn^  erleidet,  wogegen  untvr  dem  Hummer  sehr  1< 
kristallinisches  groUcQmiges  OelDge  entsteht,  zumal  wenn   iIaji  HUmmem 
fottdauert,  nachdem  die  Niete  fast  die  Glnhhitxe  verloren  haben. 


•)  Prechtl.  Technolog.  Encykl..  Bd.  9.  8.  *05. 
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3.   Dan  Ein>preiigeD,  Anf/Jehen  and  Aufprcs-siMi. 

Soll  ein  tuetbUener  Ring  im  Tonern   einer  Trommel   oder  «af  einwl 
Wabe    bleibend    befestigt    werden,    im    kann    uiin    uul«r    ßenntzang  der 
If&age&tnderuQgen ,    welche  ein  KGrper  durch  Erhiunng  und    durch  Ab* 
koblnng  erleidet,  in   sebr  oinfacber  Welse  zum  Ziele  kommen.    Ut  e.  ß. 
«n  Stahlring  im  Innern  einer  bronzenen  Trommel  zu  befestigen,  so  dreht 
man   ihn    hat   der   Ausaenseit«   nur   soweit   ab,   dass   eein  Durcbmewer' 
defg«aigea  der  Btiblung  um  einen  gewissen  kleinen  Betrag  (Vm  %)  tlber- 
Iriffl,  ToraoBgeeeUt,  daas  beide  Teile  gleiche  Temperator  haben;  hierauf 
erbitit  man  die  Trommel   so  stark,  daes  der  Stahlring  hineingeschoben 
«erden  kann,  bringt  letzteren  in  die  richtige  Lage  und  iKsst  ersteren  er- 
kalten: die  hierbei  eintretende  Verminderung  des  thirchmeeseni  fuhrt  den 
Erfolg    herb«,    dass  der   erwHhnte   i^tAlilring   an   seinem   ganr^en  nmtang 
ÜBkt  eingeklesimt  ist.      Man  nennt  die»e  Arbeit  das  Kinsprengen. 

Bei  dem  Aufziehen  (1,-16'))  wird  in  entsprechender  Weise  ein  Ring  auf 
■aar  Wabe  befestigt,  indem  niun  die  Innenweite  des  Ringes  nur  soweit  sns- 
dnhi,  dase  derselbe  erst  nach  bctrBcbtlicber  Erhitzung  aoF  die  Walze  ge- 
■ahobm  werden  kann;  die  nachfolgende  AbkUhlnng  bewirkt  alsdann  eine 
hnftroUe  Verminderung  des  Ringdurohmeäser^,  daher  eine  entsprechende 
Aati>aaiitu}g  de«  Ringes  und  Aafpreüsnng  desselben  auf  den  pytinder. 

Doa  Äufrit-'hen  spielt  einL«  mriehtige  Rolle  bei  der  HerBtellnng  aller  Wagen- 
fUer  und  dient  hier  allgemein  lur  Bofeili^img  des  Rudrcifcu^  (Bikuduge,  äjjur- 
taaüreifen)  auf  dem  Radkfirp».  Der  Iletrftg,  uui  welcbfn  dßr  lULdreifdoieh- 
naaer  kleiner  auagefOhrt  werden  moas,  als  der  DurchmeBser  dea  BadstentW' 
(lUa  Schrompfmuiixl,  wird  >>«i  Stnhl  %u  U,6  bis  1,0  mim,  bei  Schmiedewen  m 
1,0  bü  !,&  «iMH  fQr  1  IN  DorchmNiaer  angeaommeo.  WfthU  man  das  Bchmmpf- 
nmm  ro  gron,  «o  IXaft  man  G«f»hr,  di«  ElaiticiUtegtenxe  des  Badreifeni  m 
Abenchneiten  und  der  Bmehgcente  «o  nahe  m  kommen,  dus  (namentlieb  in 
kalter  Jatireueit)  eiu  Zerspringen  des  ReSJ^na  veranlsKt  werden  kann. 

Zur  AtufQtirunf;  der  rorW>z«ichneten  Arbeit  bei  dt^n  Ei9tfnba.bnwagenrideTB 
vinl  0er  Kadreif  iu  besonderen  Flomm&fen,  xwisirben  Htdzkuhlen^}  oder  Gas-' 
asten')  gleicfam&aitig  auMwSrmt;  hierbei  iit  etue  Zeit  von  A--7  Minuten  toU- 

?*'  '  aDareiobend,  »m  deoMlben  bis  zu  Icichtvm  Anlaufen  tna  Diinkelblan» 
!)  EU  n-wärmcn  und  einen  lichtm  DiircbmMsxer  von  86'.'  mm  um  2  mm 
m  verKrdnMm.  fieifvo  tod  Paddel-  and  nnafuttnbl  ma»eB  lanpam,  ohne  Zu- 
hOliBuaK)  ron  Wamr  abkoblen,  da  li«  eomt  eine  an  groeee  Birte  «rluigea 
iwoun. 

Vm  «ine  ?cb rauben muttter  auf  »ehr  sichere  Art  am  Losgehen  im  bindern, 
dnitt  man  dicraelVi^  kuatertich  ab,  sehneidet  die  Waiidung  jkn  einer  Stelle  in 
%  Halbncwcrricbtung  docch,  »cbraabt  »e  fest  auf  und  legt  al»daiin  einen 

raul  gröMen  •cbmiedeiiernOD  oder  BtOhlernGn  Itiu^;   warm  nnf  iBefnCigimg 
CanMn*  an  der  KolbenolAnge  bei  Oampfhilmmernt. 
Uw  Aufeiehen  der  Bsdieifeu  auf  h4!liei  d«  Wagenri(der  ist  ohne  Elrhittung 
>H|[enihrt  wordvn,  indem  man  den  Keifen  soweit,  ouidreht,  da«  er  schon  bei 
f*«Ohiihcher  Temperatur  aaf  diu  Rad  geaeboben  werden  kann,  und  ihn  nun 


',  D.  p.  J.  nn,  306,  341  m.  Abb. 
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IT.  Abadinitt.    Dm  SchirtiaMn. 


niittelR  eine«  umgelegten,  mehr  atofk  anRcapannten  StohlbaadoH  »oricl  na« 
<ia*a  er  ^•sfigeitd  föätaitft:  die  erfordurliciiti  aturka  Anapanouog  Jene*  Sc__ 
banden  wird  iuHtel«  8chraub«ngelnebe  und  RSdervor^ege,  auf  «retciieii  die  Krafl 
eines  ArbeiU>n«  oder  Moachiiien-Betneliikrafl  einwirkt,  hetrorgebraclit.  Du 
Verrahren  eignet  sich  zur  fftWikmäQBij^en  B^ntAHuDg  d«r  R&der  und  gvwUrt 
den  Vorteil,  dass  die  RAdfelgen  nicht  dnreh  die  Hitxe  dei  KieeM  gebciuitt 
werden. 

Auch  die  BefctttigDHg  der  Eiven bafanwagenr&der  auf  ilir«ii  Achten  g^achiftht 
all^emdin  durcb  Aury-ietitn  in  källem  Zustande,  riditiger  durch  Aufpreiiea: 
miin  dr«Ht  di«  Nüb«  dt»  Radei  tcoroaelftlrmig  »der  «cblauk  kegelförmig  am 
(Anlauf  etwa  Vu«)  nnd  Hohiebt  daa  Rad  unter  Anwendung  einar  Schnubea- 
oder  Wttnerdruck*Fres«e  auf  di«  su  psnendem  (i.'twu  gr(t«ec«m)  DurcbmeMer 
Abgedrehte  Adue.  Sollen  die  TUder  ohne  Knhilfemvhme  nndenratn  Befeaitiguiig»- 
nüttel  (Eeilfl,  Schrauben)  In  einem  tta  des  Fahrdienst  der  Eisenbabtun  g*- 
afigenden  Harne  festsitzen,  so  muas  der  hierbei  aufenwendende  Druck  etan 
gewiaaen  siemlicfa  hohen  Betrog  (40  000  bia  60  000  k-g^)  erreichen,  anob 
des  AufpreaMDB  eine  regetmiUnga  Kunnhtne  zeig«».') 


4.   Das  Scbwets8«n. 

I)a8  Schweissen  dee  Eisens  and  Stahles  ist  schon  Erllher  (T,  450' 
II,  232)  ansffthrlich  abgehandelt  worden.  Zu  dem,  was  dort  geaagt  tä. 
sollen  hier  einige  Worte  tlber  das  Scbweieeen  des  FlaÜas  hinzogeflgl 
werden. 

Dio  BMi&gungen  fOr  das  Sehweiw>cn  d«s  Platina  sind:  ein  gebGrlgerB^ 
gmd,  eine  friwhe,  leine  Ober&üche  an  der  SchweisKtello  und  gobOnge  (d«^ 
nicht  XU  itarke)  HammerscblA^.  Zu  recht  vollkommener  Schwainung 
Weisü^IübhitKe,  und  dos  Platin  mun  wcnisatann  noch  titark  rotglQhend 
wenn  die  HummeraclüSge  überhaupt  noch  Nutzen  bringen  sollen.  Die  zd 
bindenden  FlttebeB  echabt  inAD  mit  der  Kante  einer  Feile  recht  blunk,  jti  _ 
ohne  sie  fOrmlich  abzufeilen,  auch  ohne  aie  xu  polieren.  Der  Bammentiett 
auf  die  im  Feuer  gcweeeni^n  Flftchen  dnrf  nicht  so  heftig  sein,  dan  er  eaf 
Aoadehnung  de«  Platin«  bewirkt. 

D«  die  Oegenatände  meist  dann  nittd,  fulglii'h  die  lifitze  nicht  langet 
halte»,  ao  idt  wesentlich,  äaxs  man  mit  der  gröBeten  Behendigkeit  Tenkber 
wenn  man  die  erhiUten  Stücke  uns  dem  KohUmfeuer  de«  Schmiodefeoers  (od*'» 
wenn  sie  sehr  klein  sind,  an«  der  Klamme  einer  GlaahlAserlampe)  auf  den  Anf«^ 
bringt,  um  sie  zu  b&mmeru,  Zu  diesem  Zwecke  muat  mao  den  Ambo«  g*** 
nahe  an  dem  Ort«  haben,  wo  die  Erhitzuas  vorgenommen  wird.  I|t  Ü' 
Schweiseung  durch  eine  einzig«  Bitze  nicJit  voLlmtiridig  zu  bewerkittelligeiii  >^ 
wiederholt  mikn  diu  Verfahren.  TbrigeuB  kann  die  Ömtalt  der  xa  »chwaHW 
den  Ttiile  naoli  den  L'm^Unden  so  euhr  T<:r«chicdan  aein,  daae  ihre  BebaadJvnff 
auf  dem  .\mbo>s6  iu  jedem  eiiuteinvn  Füll«  d«r  praktischen  Beurteilung  HbT' 
luHten  bleiben  musa.  Einen  Rias  t.  B.  verschweiiut  man  mit  einem  anfgelet'VR 
Streifi-hin  Flalinblucb;  ein  kluines  Loch  mit  einom  hincingtrtii ebenen  uai  <"^ 
beiden  Sdten  vernieteten  kurwn  Drahtatllcbcben;  ein  ^össeres  Loch  mit  ciaff»» 
aufgelegten  und  Torläußg  angenieteten  Plfittcbeni  die  Rfinder  eweier  P'*^^ 
oder  anderer  aufeinander  geinter  Bacher  StO che  nach  Torgfngigem  Fallet  <w^ 
ZaaammennieteD;  u.  9.  w. 

Ausser  dem  Eiseii,  Stahl  und  Platin  vermag  man  ancb  das  >'ifk^ 
tind  Ktipfer  zu  schweissen,  leteteres  unter  Verweadung  von  Phosplion»^ 
Ipbosphorsaurea  Natron -Ammoniak)  al3  Schweissmittel.     Dasselbe 


>)  Hartig,  Versuche  Ober  Leistung  und  Arbeitsrerbranuh  der  We 
macchinen,  S,  231. 
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mit  dem  im  Feaer  sich  bild«Qd«a  Kapf^roxycl  eine  leichtSQssige  Schlacke, 
wetofae  die  innige  BBrQbning  der  metallischen  Flachen  ennSglicht,  indem 
^e  die  weitere  Oxydbildung  verhindert  and  unter  der  Wirkung  der 
HftmmeT^blage   nusgepresst  wird. 


5.  Das  Löten.*) 

Unter  LCten  wird  dasjenige   Verfahren  verstanden,   durch  welches 

ii  Metall  flachen  gleicher  oder  verschiedener  Art  mitteU    eines    anderen,    im 

^■nhniolzenen  Zustande  zwischen  dieselben  gebrachten,  nsciiher  erstarrten 

pRUlles  verbanden  werden  (I,  44  7,  159).    Das  anf  solche  Weise  zur  Ver- 

biadong  dienende  Metall  (das  Lot)  darf,  aus  einem  leicht  begreiflichen 

Gnmdß,  in  keinem  Falle  ■mm  ScfamBlzcn  eine  hnher«  Hitüe  erfurJera,  ah  das 

leichtdfiseigeta  von  den  xu  vereinigenden  StUoken;  es  ist  vielaiehi-  in  den 

medsten  FÜlen  bedeutend  schmoUbarer,  wiewohl  in  dieser  Beziehung  viele 

Ahvtnfongen  stattfinden.     Die  Schönheit  vorlangt  bei  manchen  Arbeiten, 

da68  die  Farbe  des  Lotes  so  wenig  als  müglicb   verschieden  sei  voo  der 

Farbe  des  MetaUee;    ducb  verxicbtet  man  hierauf  in  solchen  Fällen,   wo 

dia   wichtigere  RtJcksicht   der  Festigkeit  jenem    Zwecke    im   Wege   steht. 

Das  USten  ist  in  betreff  der  Metallarbeiten  gleichsam  da»,  wa«  die  Ver- 

Insdang  durch  Zusammenleimen  bui  den  GogenstHudeu  aus  Üolx. 

Die  Lote  zerfallen  in  zwei  Klasaen,  n&mlich  a.  solche,  welche  heä 
^tringer  Bit2c  schmelzen,  aber  keine  grosse  Festif^keit  besitzon:  Weich- 
lot, SchnellloT.,  WeissCßt,  Zinnlot  (weil  Zinn  einen  FTauptbestond- 
tttl  davon  aa&maoht);  —  b.  solche,  welche  eine  festere  Verbindung  geben, 
«b«  anch  eine  grössere  Hitze  (schwächeres  oder  stärkeres  Glühen)  »um 
S^tlien  erfordem:  Hartlot,  Strenglot,  8chlaglot  (weil  die  damit 
KtlOtaten  Gegenstande  mehr  oder  weniger  daa  Biegen  and  Schlagen  mit 
dtm  Hammer  aushalten,  ohne  eich  xu  trennen).  Hiernach  unterecheidet 
■nis  dae  Lltt«n  sellist  in  WeicbliHun  und  Hariltlten.  Leichttiflseige 
«talle,  wie  Zinn,  Blei,  Zink,  können  natürlich  nur  mit  Weichlot  ge- 
llt« werden. 

Im  einzelnen  lind  die  Lote  vont^lich  folgende: 
a.  Weicblot: 

M  Zinn,  ohne  Zaentz,  tnufft  zwar  zum  L^ten  von  Eisen  (mit  Amnabme 
flh  Cusemens)  Kupfer.  Meuinf;,  Zink,  Blei,  Gold,  Sitber,  wird  jedoch  zn  diesen 
^5^*0  wenig  ao^'weDdct,  weil  ci  nicht  dünnflQnig  geaog  iit.  Dogmen 
*'^ncB  Ca  die  Zinngieser  beim  LfltCn  dec  (tegenatände  ana  reinem  Zinn  nicht 
Wwbren.  In  den  gewöhnlichen  Fiillen  rerateht  man,  wenn  vom  Löten  mit 
2^"  dift  Kvde  ist,  untifr  lehrterem  hleihaltige»  Zinn  [dae  ■r>gleicti  folgend« 
"«»«Ulot). 

I]  (K'wObnItchoe  Scbnelllat,  eine  Mischung  aus  Blei  und  Zinn,  zum  LCten 
*|  *miiiiittn  Eijt«nbU'cha" ,  den"  Kupfer»  uml  Meminu«,  det  Zinni,  de»  Zinke«, 
'**Bl«)<a  n.  ft,  w.  Miin  netzt  esf  iti  ver^chifidenen  Vernftltminan  znaammen,  aber 
*  ■*  im  allgemeinen  desto  bewer,  je  veoiger  Blei  es  enthUt  Sehr  oft  nimmt 
*""  8)<Khe  Teile  von  beiden  Metallen,  mobt  selten  2  bis  3%  Teile  Zinn  auf 

'I  Prechtl.  Technolog.  Sncjkl  ISSa,  Bd.  ».  S.  443  m.  Abb. 
Holtxapffel,  Tutning  a.  •.  w-,  Bd.  I,  3.  482. 
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IV.  AlMbnitt. 


1  Teil  Blei,  manohtnol  dagegen  2  Teile  Blei  auf  1  Teil  Kinn;  am  baiiaii  a 
i  T«ile  Zinn  a»f  8  Teile  Bloi,  welche  Mincbung  diu  dünn-  nnd  Inchtfl&nnl«' 
Lot  j^ebL  Annftbernd  erhält  mnn  diese  Zutamnieoietning ,  wenn  man  ^ewk- 
viel  Zinn  und  Blei  zitKannDenichinilEt,  xvm  lürkalten  b)nit«lU  und  nscb  euiimr 
Zeit  TOD  dam  zuerst  i]TstaiTt«n  Teile  diu  noch  Flüuige  abeeast  und  enm  M- 
bmucbe  aufbewahrt  (Mgenunntes  Sioherlot,  ricbttger  Sicaerlot,  weil  M  bu 
der  bft.lt>  entArrten  IcQmig-brei&rtigen  Masse  herausnckert,  Tergl.  S.  6S). 

Schmelzpunkte  der  hier  in  Betracht  IcomiueDdeD  Zina-Blei-lie^eningeD: 

10  Teile  Zinn  mit  20  Teilen  Blei    .    .    .    UQf  C  | 

10      „  „       „     15       „  „       .     .     .     S38     „  I  (»tork«  Sol™«Ulot| 

10     „         „       „     10 100     „  J 


{•ohwadua  SolnelUMl 


Gniea  SchnelUot  mast,  ausgvgouen  and  erkaltet,  viele  kriatalllBifek 
Blumen  und  gllnzecds  runde  Flecken  auf  eineo  iniiltweii<»en  OruDd«  täfSi 
ist  diw  nicht  der  Fall,  so  fehlt  ea  an  der  sehßrieeii  Menge  Zinn.  —  Zorn  Utio 
dee  Zinkes  iat  ein  wenig  bteibaltigee  Zinn  ledenuiJla  ronusiehen  (Zinklot). 

31  WtKDintlot,  aiiB  itwci  bia  acht  Teilen  gewöhnlichem  SchneUlot  mi 
einem  Teile  WLsmut  ziiMmmenffMohmolEen,  wird  bei  itehr  geringer  Hitze  QftaiE 
nnd  bricht  leicht,  sollte  deghiüb  nnr  dort  angewendet  werden,  wo  ee  oatot- 
bebrlich  ist.  nämlich  zum  Löten  dee  stark  hleihalligon,  daher  »ehr  leicbtSOnpl 
Zinne». 

Um  e»  KU  bereiten,  kann  maa  nierst  reinee  Zinn  mit  einem  gleicikfli  Of' 
Wichte  Blei  zusommflnHchmclzcii   und   dann   die  verSadetliche  Meiige  Wii 
beifilgen. 

£e  Echmilzt  die  Mtcchung  von 
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b.  Bartlot: 

1)  Guiteisen  kann  ala  Lot  fSr  geecbmiedetea  Eisen  angewendet  w«r4ca« 
wird  aber  seiner  StrengflüsBigkeit  und  SprCdigkcit  halber  gewöhnlich  nidit  gp* 
braucht. 

2)  Kupfer  (ohne /uiatz),  Kupferlot,  ist  das  beate  Mittel,  um  ßUB  B^ 
Eisen  (aoi  es  goscbmivdot  odor  gegusscn)  auanmmenaulOlen.  SätiM  naMtlk^* 
Dehnbarkeit  und  Zähigkeit  benfitigt  die  (Sefafar  de«  Brechens,  wenn  die  gtUttltt^ 
Gegenfttnde  Gewalt  erleiden. 

Eine  Lt^ening  aus  &  Teilen  Kupfer  und  I  T«nl  Blei  eignet  «ich  Mhf  ff** 
tum  LMen  de«  Kupfers,  mit  dem  e.i  in  der  FArhe  gnt  nliereinstimmt;  aie  •chW''*' 
leicht,  bindet  fest  und  hält  Bumnierschläge  aua. 

3)  Mesüing-SchlaKlot  dient  seiLr  Allg(Tni>in  »um  LötPn  von  Eisen,  Sttb" 
Kupfer  und  Meeting:  Rlr  letztere  beiden  Metalle  iirt  es  unentbehrlich.  Im  ^1^ 
meinen  iat  diene«  SclUoglot  nichts  »la  ein  kichtflSsaigec,  nämlich  sehr  «nkkallifl' 
Mesaing,  welchem  zuweilen  Zinn  zuEeaelet  wird.  Je  mehr  es  Zink  odÜAK,  *^ 
dflato  geringerer  Bitte  kann  man  luunit  löten,  aber  deeto  «prüder  ist  «i  >^** 
desto  mehr  geht  die  Kfirbo  d'Oaselben  in  das  Graugelbe  oder  Gelblichgrau  n^* 
Durch  erbeblir^ben  ZinnzuKttz  wird  es  grauweise,  leicbt-  und  dannBlians,  ^^ 
m  spröde,  dam  damit  gelotete  Gpgen«Und«  beim  Biegen  oder  Iteim  Ablttcks" 
im  WaMCr  an  der  Lötstelle  aufreiswn. 

Man  nDterscheidet  nach  der  Farbe  das  Scblsglot  in  gelbes  (das  ah«^ 
flflssinte).  halbweiaiea  und  weiaeea.  In  manchen  mien  dient  ton  U*"" 
de*  SiKSR  und  Kupfers  gewCholichet  Measing  ohne  weitem  Zinksntats  (H'** 
ainglot},  oder  gar  noch  mit  ein«r  Beimischung  ron  Knpfer. 
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Bewthit«  Mlicliangen  ni  Tenehieäonen  8ohliiglotart«ii  «od  di«  föIeend«o: 

*.  0«lbe».  Sehi  itreogfltlaiitres  und  eähei,  xiim  (tsUrftuok  au?  Eisen, 
Stahl,  Kupfer  and  Hevitiff  (nur  nicht  OiiumMaiiig,  irolchca  meist  fiak- 
nicber  und  dahec  »obmebwer  iuii:  '  Tnle  MotiiiigUechsoboitul.  1  Teil 
Zink.  —  Str«ngfiafl»ifcea:  3  bis  4  Meaaiaebleetuchmtcel ,  1  /ink.  — 
LeicIitflOssigve,  bitaplallchlich  zum  LSt«D  a«r  Mesaingarbutea:  0  Mes- 
Bins,   2  bis  !i  Zink. 

b.  BalbweisBfla:  12  Monsing,  4  bu  7  Zink,  1  Zinn;  oder:  22  MeuiD^, 
lO  Zink,  1  ZiDO.<Dab«  «Dti)pr«clt«nd  10  Kupfer,  IS  Zink,  1  Zitml. 

c  Weitsei:  20  Moninx.  I  Zink,  ^  7.iaa;  oder:  ll  Meaaing.  I  Ztak,  "i  Zinn; 
otler:  4  MoMÜng,  1  Zinn  (nabe  übereinetüomend  mit  3  Kupfer.  1  Zink, 
I  ^inn):  odOr:  6  Eapfer,  4  McMing,  l'J  Zinn  f=  «twa  44,5  Kupfer, 
!>,&  Zink,  30  Zinn). 

Oi«  leicbtßüsaigaten  Schlaglotarten  (s.  B.  am  gleichen  Teilen  Mewing  und 
Zink  b(Kteb«nd}  werden  tod  müncben  Arbeitern  ScnnelUot  genannt,  weü  nie 

—  TvrgieiclinngtireiM  gegen  d'w  mehr  kupfeiretohttn  Zu«&minenMtxungen  ■— 
•chnell  Eun  Floniie  kommen  i  m^n  taaa  nich  aber  bfiten,  dieselben  mit  dem 
ZjBoktta  (S.  "liii  zu  rervrecliaeLn.  —  Betionderv  ZShigkeit  b«sit«t  eine  Zosammen* 
•fffamag  ftuj  IH  Mewng.  1  Zink»  1  fein  SilWr,  sodasa  hiermit  e.  B.  Köhren  ftue 
XoHiBgbleob  gelotet  werden  kOnneR,  welche  naobher  dae  Ziehen  (S.  ihO)  ohne 
BeachMigang  der  LStung  ftmb&lten. 

4)  Neueilber-ScblagUt,    zam    [iöten    des    Nciuilbera;    eine   ZoBammen- 
alittijinj  aus  NoQtilber  und  Zink,  t.  B.  b  Teile  tob  eratecein,  4  Teile  von  lettterem. 

—  Vmiilbec  fOr  sieh,  ohne  «eitern  Zlnknuats,  ä^et  sich  sehr  gut  mm  Uten 
foiair  Eieea-  und  StaLlwAreu,  wobei  ee  den  Vorteil  gewILhrt,  daa«  man  wegen 
der  geringen  Verachiedenbeit  der  Farbe  di«  LotateUen  bat  nicht  bemerkt. 

i)  Silber-Schluglut,  Silberlot,  welehn  beim  I<Btea  der  Silberarbeiten, 
■iiMnulem  aber  auch  )^i  f«>tnea  Mesxitig-,  Kupfer-,  Stahl-  und  Kiaen - Aj-l>eilen 
«hnuicht  wird.  £§  iat  im  allijeniQinE'n  eine  Zusammensetzoii^  toq  Silber  and 
Kupfer,  welcher  gewöhnlich  Zink  o<I>t  Mesming  beigemischt  wird,  wodurch  sie 
be»er  fll«Mt.  Wenn  das  Zink  fehlt  oder  nur  in  geringer  Menge  (nicht  aiier  ein 
Seshate]  d«  Ganzen)  da  i»t,  lo  bat  daa  Sitberlot  den  Vorzug  vor  dem  Meaaiuf^- 
Sehlwlole,  doaa  ea  »ehr  dehnbar  iit,  daher  jede  boliobigu  Biq^ung  und  Beorbei- 
faäag  aer  geloteten  G^enstiade  gMtattet. 

Die  TerKcbiedeneQ  Silbertote  sind  inibesnndere  folgenderuaaaen  EUjunuuen* 
geartri-i 

n.  HArtestea  Silberlot:  4  Teile  fein  Stlbur.  I  Teil  Kupfer. 

b.  Halte«  ßilberlot  (sum  ersten  Mten):  4  bi«  9  Teile  fein  Silber,  S  Teile 
¥raelnfl:  oder:  M  fein  Silliur,  1  Kupfer,  10  Meaeing;  oder:  20  fein  Silber. 
1  Kupfer,  9  M^tinf^;  oder:  iH  fein  Silber,  3  Kupfer,  10  Meeticgdraht  —  Hier 
betrigt  der  Ziuk^ebalt  zwischen  6  und  UV«  dea  Ganzen  und  das  Kupfer  ein 
Tieftet  bü  etwa  die  U&lfte  d«a  Silbers:  Zink  und  Kupfer  nuammen  ein  Drittel 
bb  drei  Viertel  dea  Silbers. 

c  Weichef  Silbamchlaglot  (zum  NachlOten,  d.  h.  abermaligen  Lfiten 
vlcher  GeigenatAnde,  an  welchen  berttta  gelOteto  Stellen  Torhandon  änd):  2  Teilo 
[•in  %lber,  I  Teil  Meaeingdrnbt;  o)ler  I  Teil  fein  Silber,  1  Meaung;  oder:  10 
bia  21  Teile  Silber  Ton  O.lbO  Feingehalt.  3  Teile  Zink;  oder:  3  fein  Silber, 
>  Kupier.  I  Zink;  oder:  7  fein  Silber,  3  Kupfer,  2  Zink.  —  Der  Zinkgehalt 
ankwmaltt  twüäien  9  und  l'"/,;  diu  Kupfer  steigt  rnn  ein  Drittel  büi  aiif  drei 
TiarM  dar  Silbermeoge;  Zink  und  Kupfer  >n>ummen  kommen  dem  Silbergebalte 
ffleach,  oder  betragen  mindestens  di«  Bfilfte  dMielben.  Wrg«n  der  lieichtllüaug- 
■eil  nnd  dea  geringeren  Sitbergehaltee  wird  bei  geringeren  Art>eiten  ein  weiohea 
Lot  aseb  d*Rn  angewendet,  wenn  keine  Lotungen  vorauagegangen  sind,  welche 
d^mm  Qcbrxuch  aemde^u  etfordürn. 

d.  Sehr  leichtdBsaigea  (dagegen  weniger  seaebmeidiKe»)  Silbenohlaglot  lu 
tfou  BcnngBT  Arli^it:  b  Teile  fein  äilbar,  6  Heaaing,  2  Zink  —  waa  ongef&hr 
eemriai  <t  "■'••t,  IS  Kupfer,  11  Zink,  wonach  28%  Ziakgvbalt  aicb  ergiebt. 

Zum  'ler  und  teiner  GuaneiaeB-QMfeoet&nde  wird  die  schon  unter 

C  tagetikiu:  .iu>>  gieichen  Teilen  Messing  und  &n  Silber  beatebende  Legierung 
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bIh  bcsoad«ra  bnuiciibBr  empfohlen.  Eid  bdlnlbpe,  za  der  VeHertJfang  mer 
Rineener  Uunk-lnitrumsnt«  »ehr  ceeifrnete«  Lot  erhUt  maB  »ua  2  FfiBfilb«T. 
3  Kupfer,  1  Ziok.  Zum  LOt«n  des  !>tahles  und  Eisens  bcdipot  »AD  sich  nicht 
i«ltcn  dcH  Silben  vod  0,750  Feingehalt  ohne  Ziulnuiatx,  oder  4«t  gcriugboltieeii 
Scheideina timinierH,  indem  man  die  MdnutUche  ohne  weit«reii  ro  dfinnon  Streuen 
auBwalst.  ändiarsBtts  erhält  man  durch  ZtiüammeDsclioielnn  Ton  gttiebviel  Feio- 
tiliifr  und  Zink  ein  iKit,  welche«  »n  »ich  üwar  »ehr  «pr&de  i«t,  alier  Eum  Lfita 
von  Kleinigkeiten  aoa  Silber  oder  Mefsine  wohl  taugt,  indem  es  dnroll 
SchtDelien  an  der  Lfibtelle  Kupfer  oder  Suber  anfnimtnt. 

61  Feines  Gold  dient  nur  xum  Lfiten  von  Platin-Gegenitftndan. 

7}  UoId-SchlaKlot,  öoldlot,  dient  Eom  LSten  der  Goldarbeitoa 
(uweilea  anch  feiner  Staiilwaren,  Jo  Btftrker  dos  Gold  l«^ert  ist,  desto  aehiDi 
barer  ist  es,  und  desto  leichtäilui^er  mnsi  also  das  Lot  sein.  Im  allffemeineB 
kt  das  Gotdiot  eine  ZusaDantennetxung  aim  Gold,  >iilber  und  Kupfer;  soU  es  »efar 
IrichtflOssig  sein,  m  setzt  man  ihn  wohl  etwa«  Zink  «a;  dagegen  tOast  man  n* 
weilen  »«lust  41m  Kupfer  weg  nml  gebraucht  vian  nur  aus  Gold  and  Slber 
(t.  B.  zQ  gleichen  Tp.ilen]  bestehende  aliMthnng.  Rflckricht  erfordert  iedeofaUi 
die  Farbe  des  Lotee,  welche  durch  wechselnde  Verhilltnisse  von  3ub«r  usd 
Knpfer  geref^flt  werden  man,  damit  sie  jener  des  xn  10t«nden  Goldes  thunlichit 
nahe  kommt. 

Bewahrt©  Vorschriften  «u  Goldlot  «ml  folgende: 

a.  Zo  0,617  feinen  Goldarbeiten:  24  Teile  0,917  Gold,  2  Teile  fein  SHmt. 
1  Teil  Kopfer. 

b.  Zu  0,750  feinen  Goldarbeiten  und  zwar  hartes  Goldlot  (mm  «nl» 
Löten):  9  Teile  0,"M  GolJ.  2  Teil«  Fcinsilbur.  I  Teil  Kupfer;  4  T«)le  0.;» 
Gold,  1  Teil  Feinsilber,  I  Teil  Kupfer;  24  Tirile  u,750  Güld,  2  Teile  fein  Sülwr, 
1  Teil  Kupfer;  —  veicheB  (leichtBOwigeii)  Gnldlot  Kum  Nach*  ödes  Aue 
ISten,  d.  h.  xu  spfttflren  LtÜnngen  u.n  üe^cnRtlLnden,  welch«  scbon  mit  des 
vorstehenden  oder  einem  Abnlienen  Lote  g«l6tet  sind:  12  Teile  Gold,  7  Trilt 
Feintilber.  3  Teile  Kupfer. 

e.  Zq  0,666  feinen  Arbeiten:  24  Teile  0,866  Gold,  10  Teile  fein  aQW, 
8  Teilo  Kupfer. 

d.  /u  0,600  oder  feineren  Arbeiten:  16  Feingold,  9  Feinsilber,  8  Kopte- 
Werden  dergleieben  Gegenstände  gefärbt  {wovon  sipftter),  so  vergrÖgMct  vu 
gern  die  Menge  des  sniters  nnd  nimmt  x.  B.  10  Feingold,  9'/«  FeiiMUe^ 
4%  Kuijfer. 

V.  Zu  0,600  feiner  Arbeit:  3  Teile  0.600  Gold,  3  Teile  Peindlber,  1  IVil 
Knpfer. 

f.  Zu  Gegenständen,  deren  Gehalt  geringer  ah  0.600  ist;  8  FeiiV«U' 
lÜV»  Fclnmlber.  5'/»  Kupfer:  oder:  l  Feingold.  2  Peinailbcr,  1  Knpfer;  Ü«- 
I  Feingold,  1  Feinetlber.  2  Kupfer;  oder:  2  Feinwld,  9  Feinsilber,  &  Knp(^' 
1  Zink;  oder:  10  Teile  O,fa'00  Qolü,  &  Teile  FeinoiTber.  1  Teil  Zink.  Die  \M- 
genannte  Zusammenaetzang  eignet  sich  auch  mm  Lnten  des  gelben  Gold" 
(8.  73),  da  na  selbst  —  wraeo  de«  «ehr  geringen  Kopfergehnlt*^  bei  Anwe«'** 
heit  von  Zink  ~  fine  hellgelbe  Farbe  beeitrt.  (Zinkhaltiges  I*t  wird  W" 
PKrben  der  Goldwaren  sofawan,  ist  alio  bei  OegenstAuden,  welche  gef&rU  *o* 
den,  nnznllUsif^.) 

g.  Emaillierlot  (zum  Loten  von  Goldwaren,  welche  spUer  euMiU»(* 
werden,  wobei  dieselben  eine  «tarke  Hitte  atu7.Qbalt«n  haben):  H  Teile  Oi^," 
Gold,  3  Teile  Feiniilbcr,  1  Teil  Kupfer;  oder  gnnz  etrengRünigee:  37  Teile  ?«■** 
gotd,  9  Teile  Feinsilber. 

Jedes  IfOt  mnss  behufs  der  Anwendung  in  ane  geeignete  Gestalt  gebrec*' 
werden.  Die  Arten  des  Wdcblotea  giesst  man  tn  einem  eieemen  EJognsseJ* 
Stäbchen  oder  mif  einem  flachen  Steine  tn  anregelmtssigen  Platten,  um  ^^^ 
lot  zu  feinen  und  nrten  Lfltnngen  anzuwenden,  sersohneidet  man  es  nit  <**' 
Seher«  in  kleine  viereckige  StDcKchen  oder  Inim  nnd  schmal«  Streifche».  S"* 
wendet  man  in  einiclnen  PAlIen  in  Blattform  (Staniol,  S.  197J  an,  ans  vekh» 
man  Teile  von  erforderücber  GrO*ae  schneidet  —  Die  Arten  des  Hartkta  J*^ 
langen  eine  venchiedene  Behandlung,  je  nachdem  sie  sprOde  oder  dehnber  M*- 
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GoHciaen  l&wbt  man  glOhend  in  Waa>«r  ab,  wodurch  ei  »thr  iprfide  vird,  und 
sttet  M  dann  za  grobem  Pulver.  Mcesio^  und  NeuaUbcr-Scblaglot  gicBsL  min 
aoa  den  Bchnelxticgel  in  dannem  Stralii  haf  einen  unter  WaMer  ■chiiell  und 
rtoBweise  bewegten  fiesen  von  BirkenreiBem.  En  wird  dadurch  geltAmt,  d.  h. 
«•  enrtarrt  zu  KOmerD,  wulch«  meiit  URgefUlir  den  Umfang  t<io«R  Uiraeltomn 
hsbrn.  Aui  dem  Wftaser  genommen,  wird  dcis  Lot  gesiebt,  um  di« 
KOroer  ttbzuwndem,  welcbe  man  hierauf  im  gusieitK-rnen  Mfliser  xentOwt 
wieder  einicfamiUt.  Man  kann  aach  du^  Sohlaglot  in  SUbchcn  giesgen,  di 
rotglQbend  [bei  welcJiur  Hitne  giu  euhr  aprftdti  aindj  im  MOni-r  stetistoinen 
dajt  Pulvei  durch  tuebrerf  Siebe  vemcliiedener  Feinlii^it  Mtiderii.  Die  dehnba 
Arten  des  Schlaglotca.  tiJmlich  das  Silberlot,  dan  feine  Gtild  und  das  GoldschJa 
lot,  trvnlvn  im  risernen  Eingüsse  su  kleinen  Stangen  gegossen,  welche  m: 
plaU  tiikmmert  und  dann  unter  einem  Walzwerke  %a  dÖnnem  ßleehe  atredct. 
UiecTOD  whneidet  man  Eum  Gebrauch  mit  einer  Blecbschere  kli'in«  läwliclf 
I  viereckige  Schnitsel  ab,  welche  Paillcn  genannt  werden  Auch  da<  Kapfer 
I  wird  in  BlG<:h«tDckoheo  zum  I>Cten  aogewondet.  Gold-  und  halber -Schlaglot 
I       werden  b«  sehr  zarten  KStungen  in  (iettalt  von  PeiU^iftnen  gebraucht. 

^^  Das  gute  Gelingen  einer  Jjotnng   bedingt: 

^^^        a.    Dass  die  zu  vereinigendea  Flüchen  vCllig  reJn  sind  (I,  444). 

^^  Man  feilt,  schabt,  kr«t<t  oder  b«tzt  eje  daher  namittelb&i  Tor  dem  LOtes 

ab  [Anfriscben)  nnd  hotet  «eh,  diteslben  lange  der  Luft  auaxuMtseo  oder 
mit  den  Fingern  su  bemhren.  Eine  unreine  LoUtelle  nimmt  dos  Lot  lobleeht 
»der  gar  nicht  an. 

b.  DoBS  die  Lnft  wilbrend  de&  Li^tens  von  der  Uitst«lte  abgehalten 
werdAi  tun  ein«  Oxydation  des  heisuen  Metalle«  zu  vermeiden,  die  FlScben 
also  rein  eu  erhalten. 

Da«  ist  d<>r  Cimnd,  wethalb  man  die  Tifitfitelle  mit  einer  die  Luft  abhal- 
tenden Schicht  b(^deckt.  Dieae  Schicht  besteht  nicht  selten  »Uf  Stoffen,  welche 
oebrabei  etw»  noch  rorbandene  Scbmuti-  bezw.  Rotitteilti  aiifstilScen  vermCgen. 
Bei  groben  Ar}»eit«n,  welche  in  g^arber  Hitic  gelötet  werden,  umkleidet  man 
die  LOtateUe  mit  Lehm;  bei  feineren  ÜegenKtäuclen  gebraucht  man  zum  W«icb> 
tSten  Kolophonium,  Tttrpontin,  auch  Salmiak  mit  Wasser  oder  Öl.  manchmal 
BanmCl  alli>in,  sehr  ti3ulig  diui  sogenannt«  LOtwasser  (eine  gesTtttigt«  and  bis 
rnm  «Sligen  Zustand  abgedampft«  Lflsung  «on  /ink  in  Salnt&ur«,  al«o  salsBaares 
Zink  oder  Chlorainkj  auch  Chlorzink-Chlorammanium,  zu  dva«>n  Berei* 
taog  man  entweder  Zink  in  der  gi^rad«  nötigen  Menge  st»i.rt[rr  SaluAure  auf- 
lOet  nnd  dann  äaJmiak,  ao  viel  wie  As^a  Zink  gewogen  hat,  zusetzt,  oder  in  einem 
Oemiscfa  tod  1  I  vorstehender  Zinkl^ung  und  1  I  Wasser  300  ^  Salmiak  auf- 
löst; oder  l  Teil  ge^nUigte  Lösung  yon  Zink  in  Salwaurc.  der  man  V»  Teil  Sal- 
niakgeist  und  IVi  Teil  Regenwnsser  znaetst);  —  mm  Hartloten  Borux,  aueh 
madere  schmeltbare  Salze  u.  s.  w.  (pyankalium,  wie  auch  eine  Auflßsnng  der 
Fboepbonftui«  in  Alkohol  und  Torgeschlagen),  zuweilen  Glunpulfer. 

c.  Dass  di«  zu  vereinigenden  Teile  an  der  Stelle,  welche  vom  Lote 
sosgefllllt  werden  soll  (an  der  Lötfuge),  geb&rig  einander  genSbert 
Ueiben,  während  das  Lot  schmilzt. 

Wirnn  daher  bloMvs  Aufeinanderlegen  oder  ZuEiimmensteckcn  der  StQcke 
kienu  nicht  genflgt,  so  miisa  man  t1ip«ellien  mit  einer  Zango  fp*t  aneinandor 
halten  oder  mit  geglühtem  EiiißndT;ihte  (Bindedraht)  umwickeln  und  tu> 
aaamenbinden,  oder  mit  kleinen  Drabtstiftt^n  flüchtig  tu«ammennieten  u.  dgl. 
Bei  einer  gnt  aosgefnhrten  Lotung  int  die  Lotfugc  schmal  und  wenig  siolitbiir. 

d.  Das»  die  Teile  an  der  Verbindung? stelle  eine  der  festen  Ver- 
«inigang  gUngtige  Gestalt  nnd  gegenseitige  Lage  haben. 

Eine  LMung   zwiiehen   »tumpf  aneinander   klonwniJen    Kanten  x.  R    wird 
Weniger  haltbar«  als  bei  einem  ('bureinandcrlegßu  oder  Vencbi&nken  der  Kanten 
L^Zit*amnienschrftnkt;n).    ßei  blechernen  RObren  oJer  dgl.  schneidet  man  des-^ 
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hftib  oft  die  eine  ilnr  Kuiten  xn  niehr«r«n  Punkten  (in  AlMUbiden  tob  25 
nshr  odur  voaiffer)  mit  der  Schere  einige  Millimeter  tief  ein,  biegt  di«  «wiiehtf 
den  Schnitten  liegenden  Teile  derselben  veebselwein  nach  «pi^ggwigMCfato 
,  Seiten  ein  wenig  aaf,  «ofaicht  die  and«rc  Kaata  dwnrinben  «in  and  b&mniart 
ndas  Gante  dicht  zaBammen.     Wo  ein  L>0[ipeltIieijen   der  ülechTAoder   nicbt  su< 
tlAMig  ist,  acbnddot  man  an  der  einen  Kfiiit«  achwalbonschwanüfSrniigc  Zoektl 
nnd  ao  der  andern  euteprucbcudv  Kvrb«n  tius.  di*  inoinandet  gehinui  «erden. 
Der  BMlen  ein»  blechernen  OefäjuteN  wird  nicht  flach  toi^  oder  eingelät«t,  «Mi- 
dem  am  Rande  umgekrempt  (gehfirdelt,  S.  37-1)  und  anCgenhobea. 

e.  Dass  dos  Lot  xweckmilsaig  nnd  nicht  im  ÜbennEtsse  wagA 
werde. 

Ee  moM  Qel»enhert  Kndcn,  b«im  Schmelzen  in  die  Lötfuge  einradrii 
und  dieaslbe  aunamllen.  ohne  in  tehr  beroerbbarer  Menge  di«  Oberflflobe 
halb  der  Foge  tu  TerunreiaigCD. 

f.  Dass  bei  hohlen  Gegennt&nden  stets  der  Lnft  ein  Ausgang  am 
dem  Innern  gelusGon  werde,  weil  dieselbe  sonst,  durch  ihr  Beetreben  sirli 
in  der  Hitzo  anstudehnen,  das  Tollst&ndige  Anhaften  des  Lot«s  Terhiadeit. 

Einer  buhlen  Kugel,  die  a.xta  ivei  Hälften  KnftammangelOtet  wird,  eiaa 
vertieften  Gcgonatatide,  über  duMen  Kinsenkung  ein  llacber  Boden  aiifgelW 
word<;n  loll  u.  a.  vt.,  mvia  man  dnher  jf^mmal  an  einer  pojuenden,  nieht  in  & 
Augen  r^illandcii  Stolle  ein  kleinem  Loch  geben. 

g.  Da£s  eine  zum  vollkommenen  Scbmelscen  des  Lotea  hinlli^Ud« 
und  rascbe  Hitie  angewendet  werde. 

Die  Erhitznng  geachiebt  teils  no,  dau  da»  gaose  Arbeitstflck,  teils  eiK  djP     J 
nur  eben  die  liületeUe  d?r  unmittelbaren  Wirkung  den  Peueri  oder  einM  bffMi     1 
Kßrpere  ausgesetzt  wird.   Die  GrSflge  und  Gestalt  der  tn  lotenden  Gcgeutfefc      * 
sowie  die  UeacluitTeuhuit  da  Lotea  und  die  grßiMr«  odor  geringere  AiudehnuBf 
der  Li>tfage  macht   venchiedeno  Mittel   für  die«eii  Zweck  untwendig.    Sie  vjA 
folgende: 

1)  HrbitEung  in  freiem  Kohlenfeuer,  ein  nur  beim  Hartloten  und  bei 
nicht  ganz  kLuiiien  Qegenatftnden  anwendbares  Verfahren. 

2)  ErhitEung  auf  einer  eisernen  PIntte  (durch  unter  demelbea  9>^ 
gebrachtes  Feuer)  oder  in  einem  Gcfäücie,  wenn  tiele  kleine  Ge«ensttD<i* 
»uf  einmal  {{«lOtet  werden  mOssen,  deren  Behandlung  irinxein  zu  Tiel  Arb*** 
nnd  Zeit  in  Anspruch  nehmen   würde. 

üo  lotet  man  die  KleiderknOpfe  (zur  Befeitiffimg  der  Ohre)  auf  einer  PLat'V 
liegend.    Fisendrabtabfte,  an  welchen  Ulechttcheib^en  al«  KSpfo  befertigt  we** 
den  sollen,  (riebt  man  —  nai^dem  lutzteru  aufgeateokt  nnd  —  nebet  einer  (S^ 
nagenden   Menge  t^cblaglot   in  eine   Rttchite,    welche   xum  Glhhen    erhitxt  »^^ 
samt  dem  Inhalte  goschfltteit  wird,  woliei  das  geHcbmolieno  Lot  nicht  nur  <^^ 
Lfitfugen  nUU,  üiiniTern  su({leich  nuch  die  kleinen  Qegenst&ade  gänxHch  ßbi»niel'*v^ 

3f  Krhitxung  über  der  frei  brennenden  Flamme  eines  Licht^^ 
oder  einer  Lumpe  (b«9ondeTB  einer  Weingeiat-Litmpc,  du  di«M  keinen  Bt^;^ 
&nf  den  Gegenütltnden  abaetst).  Anwendbar  bei  kleinen  Gegenetänden,  weleV=^ 
mit  Zinntot  Terbunden  werden. 

4]  Erhitzung  mittels  einer  Lötrohr-  oder  überhaupt  gcblaaen^^^ 
yiamme  (I,  lö4j.  Die  i^pitee  der  Flamme  wird  dahin  gelenkt,  wo  die  Lflto^^ 
itattHnden  loll;  e»  i«t  auf  dieeem  Wo^fo  möglich,  wenigstena  kleinere  Lötuog^^ 
uittela  schwor  »chmelrenden  I^otee  zu  vollnchcn.  Der  ta  Ifltendo  Gegaurt&D^^ 
wird  dabei  entweder  auf  ein  Stück  Holzkohle  gelegt,  oder  mit  ämr  Zaa^jj 
(wenn  er  groM  i»t,  in  freier  Hand)  gehalten.  Sehr  bequem  ist  fflr  man^^* 
Arbeiten  eine  kleine  Lsteunge.  deren  Maul  ans  einem  Sachen  geraden  u^^ 
ans  einem  dünnen  bogenförmigen  Tnle  ba«t«bt,  von  welchen  der  letaler«  m^^ 
seinem  Ende  den  ersten  fa«t  nur  in  einem  Punkte  berOhrt,  nm  der  Flami^^ 
.ireien  Zugang  eu  lassen.    Wenn  man  zu  fllrchtm  hat,  daas  die  ron  d« 
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■11«  etww  8ntferot«n  Teile  <i«8  ArlwititQQkef  diircb  di«  aich  ihnen  mitteilende 
1  Sohadeo  leiden  nSchten.  ist  ea  gut,  dl«aelb«n  in  iiAueti  Sand  ni  «teeken ; 
FA>eh  duf  dieeer  nicbt  zu  u&hn  b.q  die  Lötstelle  nttdien,  ireil  er  tomt  die  ge- 
hörig« ErbitzuDR  der  letxtern  MtSrt. 

5.  ErhitzuaK  mittt>h  dwa  Lfltkolbeaii.  Sie  hnt  (I,  S02)  den  Voiteü 
gogenCkbn  d«r  IiAtflunmp  fiir  aich,  du*  mitn  tnitteN  dea  IiOtkolbei»  (Ina  IiOt 
lauMctUieaBlicb  W«iclilott  nach  dem  Orte  i^ner  Beetimman^  su  schiehen  vennag. 

Weichloten.      Des  Weichlötens   muss   man    sich    Iwdienen,    wenn 
Bftn  mit  Arb«it8Ulcken  xu   tliun   hat,    welch«    keiner  grossen  Bitte  ou«- 
gOMlxt  »erden  dQrfen,  entweder  weil  eie  ganz  oder  tcdlweise  ans  leicht- 
^ÄBingeca  Metalle  hettehen  (Zinn,  Blei,  Zink,  vemnntes  EiMnhIech);  oder 
^Bretl   ne  aaa  irgend   einem   andern  (! runde   durch   das  Feuer  besckttdtgt 
^^renfan   worden   (wie   i.  B.    verzierte,    übrigens    meist   oder   ganz    fertigt; 
Goldarbeiten,    besonderti    wenn   in  die.selben  Steine  geTasst  sind).     Auch 
bt  das  Weichlüten  im  Gebranofa,  wenn  Lötnngen  an  grossen  GugeustSn- 
den  Torfalten,    welche    man    wegen   ihres   Utufanges    nicht  erhitzen  kann. 
Bei  anderen  Gelegenheiten  aber  wird  das  .WeichlSten  nar  dar  Schnellig- 
keit und  Bei(uenilichkeit  w^en  dem  HartlSten  rorgezogen;  dies  ist  auch 
kein  Fehler,  wenn  die  I^Ktong  keiner  erheblichen  Festigkeit  bedarf.    Slei- 
ft«Be  wird  das  Weichloten  mittels  des  Lötkolbens  (■.  oben)  bewirkt. 

LetttCFer  mui«.  wenn  er  nen  '^«r  FnBch  abgefeilt  iit,   zur  Aufnahme  dw 

l^tai  Torberdtet  werdün,  indem  man  ihn  auf  dn  Lot)>A>in  verrinnt.    Dies  kann 

B&:  »,  tndiim  man  den  Kob^riR  blank  gefeilten  (ansefriscbten)  Kolben 

iiuolzeae*  mil  Kolophoninm-Pulfer  beetrentes  Zinnlot  toaebt;   b.  indeni 

den  nhitztcn  Kolben  uuf  einem  mit  Eolophonium  beetreuten  Stücke  Zisn- 

nabt  oder  umgekehrt;    c.   indem  man  de»   Lotkotbeii  erhitzt,  blank   feilt, 

r  «in  8t0ck  9aLuiiikk  streicht,  mit  Zinnlai  venieht  und  mit  dieeem  nochmula 

fhtr    daa  Salmi&katOck    hinw<-gft1brt.      Die  <^inngie«Mr    Terainnen    ibre  Kolben 

doreb  Kntaochen  (Verfahren  a.t.  aber  ohne  Kolophonium,  weil  letsteree  der  Er- 

oaeh  Qnache  i«t,  da»  der  Kolben  daa  Lot  tu  leicht  fallen  liest. 

)tr  Lötkolben  muKe.  wenn  man  ihn  benutsen  will,  swiachen  Bolikohlen- 

«ritiUL  »-«rdeo.   wobei  man  sich   eines   kleinen  LOtofent  tod  Eliaenblech 

'•der  —  wo  «vi   tur  Hand  ist  —  des  Schnlil^defGuen  )»edient,  und  den   Kolben 

•teta  flo  in  du  Feuei  legt,  dast  die  Lotliahn  nach  oben  gekehrt  iit,  ohne  von 

Kohlen  berührt  an  werden.    Die  xu  lotenden  yilchen  werden  bUnk  gefeilt  oder 

geachabt  (annefriacht),  aufeinander  gepant,  eine  nach  der  andern  mit  ge- 

palvertctn  Kolophonium  beetreut  und  oiittnlK  dv»  Lötkolben«  verxinnL    Man  Mit 

ilaiUeb  ein  Stack  Zinnlot  auf  die  Stelle,  bringt  etwaa  daron  durch  BorOhruag 

lait  dam  beiaaea  Kolben  cum  Scbmtilten   und   reibt  da«  CI««cbmoIzen«  auf  der 

'ItUw  asaatnaader.    f^ind  beide  ^cke  auf  diese  Weiee  verzinnt,  ao  «rw&nat 

Bu  ne  etwM  in  dem  EobUnfeaer,  setzt  aie  aufeinander,  l&»t  von  dem  ao  den 

Kalben  gehaltenen  liOto  etwa«  auf  die  Fuge  flieaun  und  breitet  ea  durch  Strei- 

«a  laii  dotD  LOtkoli>en  linsa  derselben  aut,  wol>d  ea,  durch  die  BaarrOhrvbea» 

biJt  aagesogen.  ein-  und  uorchdringt.    Nach  Vollendung  der  Arbeit  wird  iet 

*U«i  aiuenae  geringe  Cberfluae  dei^  erkalteten  l,otea  neggefeilt  oder  abgekratzt, 

*An  man  ihn  nicbt  etwa  ab  Vetxtürkuuti  erhalten  muu  and  hei  grob«'  Arl>eit 

«•4  wohl  belasaen  kann. 

CaWt  t'maUntleu  kann  ea  too  Natsvo  U'in.  den  Lötkolben  dadorcli  bt- 
■Vafig  ketu  ao  erbalten,  duM  man  ihn  mit  iwei  KantAchakaehlUtii-hen  verUa- 
dtf.  welche  Leuebtgai  und  (aua  einem  Glaabalge)  atmosphKnaobe  Luft  fafahr«ti. 
ISRb  du  Befl  de*  Kolben«  zwei  dieMn  Schläuchen  aich  ftnacbUeaande  BObr- 
<^  leitet,  welche  etwa  2  eni  hinter  dem  ROckea  des  Eolbeae  esdign.  und 
kiit  daa  OÜR«meng«  in  einer  durch  üilhn«  zu  regelnden  FlacuB«  hteücn  tiaaL 
Xacfa  ümat&nden  erleidet  das  LfitTerfahr^n  roancbtTlej  Abiatenna.  Sa 
[kua  Bfto  vor  den  Aubtreoen  de«  Kolophoniums  die  l>it>tell«  <bä  mmho^ 
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oicbt  Bb€r  bei  Kopfer)  mit  einem  Stricke  Salmi&k  übentccielieD.  £l>eiuo  ver* 
fihrt  mnii  hei  Eaaen,  wo  man  >tatt  des  ganum  Salmiaka  nach  eioen  Brei  n» 
Baumöl  and  sentOMeoem  Salminlt  (Salmtaliol)  anwuHlet.  Wanblcdi  tOUt 
man,  ind^iD  toan  die  flb«reinander  Ke'egten  Ränder  mit  KolophoniiuDnolrer  be- 
«trenfc  cmIot  mit  Lfltfett  bestreicht  und  dnnn  mit  dem  Lstkolb*»  Oberftfirt,  nach' 
dem  dieier  an  ein  StQok  Zinnlot  (lehalten  n-orden  ist,  um  etwa«  davon  im  ge- 
flctamoUeneß  Zastande  aufzunehmen.  Uaa  erwähnte  Ltttfett  iat  eine  ummiDen- 
gesofamolxone  Mifchun^  von  Koloiibonium  und  Tul^,  in  welche  man  etwu 
nntoeaenen  Salmiak  eingtrilhrt  hat.  F>  Terdient  dem  unfermi«cbt«n  Kolophi>- 
ninm  Torgeugen  za  wn-den,  weil  es  «ich  leicbt  wieder  von  der  geloteten  Stelle 
wegwiachen  Übst,  woj^egen  lut^teret»  mit  dem  Messer  abgekratzt  werden  moa^ 
wobei  zuweilen  die  Vereiniinug  bcgcbndiat  wird. 

Beim  LSten  dci  Zink«  werden  die  Lötstellen  mit  ituiker  Satxatore  ifi  Teile 
k&uBich«!  rauchende  Salz«iai-c,  1  Teil  Waaser,  dem  Maaac  nach)  bMbidiea  vai 
dadordi  ohno  Schfibcn  blank  gemacht;  dann  trtLgt  man  das  Zinnlot  mittels  im 
Eolbent  auf.  VorlAullge  Versinnuntf  itb  hierbei  ebeiuowentg  nHÜg,  aU  Anvn- 
düng  von  Kolophonium,  Sulmink  oder  Fett.  Ein  verwandtei:  Vcrrahran,  wodoitli 
verschiedene  MeLall«  obn«  Tochergehendes  Scbnli^n  oder  Beiaen  und  ohne  Uit- 
wirkung  Tnn  Kolonhonium,  Salmiak  n.  a  w,  sehr  gnt  sclfltet  werden  kflnaen, 
besteht  in  d>em  Gebrauche  de«  LOtwoaaers  (S.  S59).  Mit  dieter  FIBesigfceit  (welcb« 
dnrch  Einrnhren  einer  kleinen  Menge  genulverter  8tArke  rerdickt  verdeo  kau, 
am  das  Auftragen  r.u  erleicbternl  wird  die  Lötstelle  ohne  andere  VorbereBtiutf 
bestriehen,  wonach  man  dae  Lot  mittels  dee  Kolbeni  auftragt  und  anreibt,  iu 
dii^so  Wciac  lOtet  tiob  du  Kupfer  wie  es  vom  Bamuf^r  kommt,  Kaen  ttibit. 
wenn  Koet  darauf  sitst,  blau  angelaufener  Slaht,  vom  Glühen  oxydierte»  Uo- 
•ittg  Q.  1.  w.  leicbt  und  sicher.  Man  muM  jedoch  ichlieeslich  den  gelOtatn 
Qfigeiutand  MrgfElltig  mit  niittem  Waaier  abwaschen,  um  na«btrftgliäer  Aa* 
•etiang  Ton   Ront  rorxubengen, 

Bestandteile  aue  Zinn  werden  stets  ohne  Kolophonium,  Fett  oder  dgL  n^ 
fammeagelStet,  und  zwar  immer  mit  eben  dem  Zinn,  woraus  ne  gMOaMi)  kh 
(•ogar  mit  bleifreiem  Zinn,  wenn  de  ans  solchem  bestehen).  Der  Solbea  wirf 
fast  bia  zum  OlQhen  erhttet  und  mtiiiH  die  Ränder  der  Fuge  lelbct  in  Rn* 
bringen,  wethalb  man  —  um  das  Durchlaufen  «u  »erhindern  —  TOn  der  M^ 
gegongeeeteten  Seite  einen  mit  nassem  Thon  belcgleD  Lapi^en  anbAlt.  _ 

Bleiplatten  werden,  ohne  Hilfe  de«  Kol>>en<i,  folgendermtuisen  xosioiaRa' 
gelotet.  Man  schabt  die  Obere! n ander  zu  legenden  RUnder  rein  ab.  TSrslnDl** 
mittels  des  L^Jtkolbens  mii  feinem  Zinn  oder  Schnelllot,  legt  sie  richtig  M^ 
einander,  beschwert  sie  mit  Gewichten,  giont  aof  die  ol»ere  Platte  geschmoIUB'' 
(doch  nicht  au  beisse«)  Blei,  drückt  —  wenn  hierdurch  die  Verzinnung  swi*(i«> 
den  Platten  ge«shmolxen  i-t  —  die  obere  mittels  eine»  Holses  atark  *"'** 
nntere  nieder  und  bewirkt  so  die  feste  Vereinigung.  Da«  aufsegoeseDe  EM 
kann  wieder  weggeniOmmAn  werden,  da  es  oicb  mit  der  unreinen  Ohüerfllcbe  ^ 
Platten  nicht  verbindet.  Statt  reinen  Bleies  kann  man  zaax  Aufgiewen  «>• 
Mischung  von  «wei  bis  drei  TcÜpo  Blei  mit  einem  Teile  Zinn  anwenden,  ian 
Schmelinitre  auch  gros«  genug  ist,  um  die  Lotung  i»  bewirken.  Eine  AUa*~ 
rang  dieses  Verfakrana  ist  das  sogenannte  ZusammenbQgeln,  wobei  «bs  ■«■ 
Lot  übfriogentn  Ivertinntenj  und  tSboreinander  gelegten  Plattenrftnder  dm* 
Überfahren  mit  einem  heisren  (dem  Bügeleisen  der  Schneider  äbnUchea)  Si^ 
erbitat  und  gelittet  werden. 

Kleine  liOtungen  mit  Zinnlot  Tollxieht  man  über  der  Licht-  oder  UiDip*>~ 
flamme,  auch  wohl  mittels  des  Lötrohres,  indem  man  kleine  Schnitzel  desU>tt* 
in  Terpentin  w&Ixt,  anf  die  Fuge  legt  nnd  whitEt.  Wenn  man  kleine  Gtgf 
lULitde  mit  den  breiten  Fl&cbt:n  aafeinander  lOten  muss,  bo  kann  man  xwiidiSB 
letztere,  nachdem  »in  blank  gefeilt  und  auf  genulvortem  KolopboBinm  geriebs" 
sind,  ein  Rlättchen  Zinnfolie  einlegen  und  da.«  Ganze  utoig  nber  einer  Tl**** 
erhitzen.  —  T>ie  I-JStungen,  welche  an  Zinngiecser* Arbeiten  vorfallen,  völlig' 
man  oft  ebcnfnlls  mittds  de«  Lötrohres  vor  der  Ol-Lampe  und  mittels  Scfc»*^ 
!ot  oder  Wiitmutlot,  wovon  man  ein  Stäbchen  an  die  Löttoge  bU(,  «UrtB^ 
letatere  mit  Öl  bestriehen  und  durch  die  spitzig  angeblasene  FlanuM  oM^ 
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wird.     Die  ZinngieMcr  nennvn  dies»  Verfiihnn  7!naaiiimeiit>lftaen  nn  Qflgen- 
Uta  ni  dem  ngcntlieben  LBtes,  worunter  «ie  du  Löten  mittde  4»  Kolbeai, 
T«nt«lMn. 

Bfo  bomeckenaweTter  F»ll  de«  Wmchlfiten«  ift  du  Lot«i  gcsprnngeBer] 
Oloeken,  w«lohe  dadorch  ihren  vollen  Klang  wieder  erhalten  »olleD.    &  lind 
dua  ftdgende  swei  VerAihren  angeblich  b«iriLbrt  gefunden:    I)  Man  ^bro-ucbti 
ftb  inA  nne  Legierxing  nua  9  Teilva  Zinn  uud  l  Teil  Kupfer.   Der  Sprimfc  wiidj 
taft  hoclltfDdbeiMM»-  AttUnffi*  gereioiet,  mit  Wmwt  g«wnNchen,  die  nicbKte  Um- 

£boDg  dewelben  mit  SoJniUirß  gebcixt  Man  le^  dann  dio  Glock«  so  bis, 
m  der  SproBg  neb  unt«ii  b«fiiuüt,  fOllt  den  lent«rn  nnch  MORÜcbkeit  mit 
ChloninlEaDtIteang  oder  einem  Mach  darffeitel]tt>n  ('••^menge  von  l  Teil  &ilroiatE 
iwt  3  bi«  3  Teilen  kohlmanurem  Ammoni&v.  tr^t  IHiitfs  Eeiorr  sansen  Erttmkung 
im  Innern  der  Glocke  Kßmer  de«  Lotea,  und  ^rhitxt  endlich  von  anwen  dureo 
«ü  ontec  d«c  Olock»  entE&ndete«  Weingeiat-  oder  Koblenfeuer.  —  3)  IKe  Glocke 
wird  in  ihrer  gew&hnlichen  (aufreohton)  Stellung  —  nachdem  moji  die  Geg«nd 
im  Spränge«  blank  geechabt  und  doreh  [iberg»l«M*  Papteratreifea  Tor  Rasch 
M^filst  bat  —  dmrcb  darunter  gemacht«»  Vta«r  erw&rmt;  nach  Abreiaaen  des 
Pwpicni  fOhti  man  ein  in  Lotwoaser  (S.  859)  getsuohtea  St&bchfla  dea  ~  am 
5  Tttlsn  Bl^  3  Teilen  Zinn,  8  Teilen  Wismut  maamoengMetnlen  —  I^otea  linga  i 
im  Spnmgea  derartig  von  oben  nach  unten  hin,  daaa  dieaer  lieh  mit  dem  an-' 
admUltnoen  Uetallgemiachi.«  fallt. 

Bartl^^ten.  Die  Erbitzoog  der  Metalle  beim  Hu-Ü&Un  wird  entweder 
im  Holzkohlenfener,  oder  vor  der  Glosflammo  oder  (wenn  ea  kleine  Gegen- 
etlBd«  sind)  mittels  des  LOtrobre»  vorgenommen,  nachdem  mau  die  LOt- 
ttoDa  rein  abgefeilt  nnd  mit  etwas  Borax  nebst  einer  gehSrigen  Anzahl 
UveMT  IjOtteilcben  ver8«hen  bat.  Der  liorax  schmilzt,  scbiumt  (indem 
•r  MiaeD  Waswrgetialt  raliren  Iftsst),  wird  wieder  feet,  schmilzt  aber  bald 
von  nenem,  nnd  Ubertieht  nun  die  LtStslelle  mit  einem  flQssigen  Glaae, 
wobei  er  nicht  nur  den  Zutritt  der  Luft  abhält,  sondern  auch  zugteicb 
dSa  etwa  Torhan denen  Ozydteile  aaä<ist  und  die  TJÜtstelle  rein  macht, 
VVtmi  auch  das  Lot  geHosseo  ist  und  sich  vtamüge  der  Uaan-Ohrcben- 
kimft  ins  Innere  der  Fogo  gezogen  hat,  ist  die  Arbeit  beendigt. 

Ibui  wendet  den  Borax  entweder  in  PulrergestAlt  —  ^trenboraz  —  &n, 
•tr«ul  ihn  auf;  otler  rann  leibt  auf  einer  Stein*  oder  mattgeecblilFenen 
latte  ein  StQck  Borax  mit  etwa«  Waaser  zu  einem  milohartigen,  dUnnen 
mit  welchem  man  die  Lotstelle  benetzt.  Diese«  iweite  Verfahren  gewfihct 
I  Hotien,  da««  durch  den  Boraihrei  die  Lotteilcbcn  ankleben  und  unverrtioktj 

Ideiben,  tat  daher  filr  feine  LOtunsen  sweekmäMJg.  Oft  wird  aber  auch 
nflMeren  Art>cit«n  der  gepulverte  üoraz  mit  den  LotkOmem  (z.  B.  ein 
Ted  fionu  itnf  drui  Teile  Lot)  vermengt,  und  dieses  Gemenge  mit  Wataer  an- 
imadtL 

Zorn  Aufstrenea  des  pulverigen  Boraxes  bedient  man  sieh  einer  kleinen 
■Maaengn    Borax  buchte,    vou    ürren    unterem    Teile   ein    »cbifig    aufwftrta. 
MiauM  Riyhrt-him  aoageht,   welches  go  eng  ist,   daan  nur  wenig  Borax  auf  | 
■MBUkl  bemtwfaDen  kiLon.     Di«  luinfls  Bracbtttternng  der  BQoheP,  wvicbe  hierzQ' 
^Mf  vt,  wird  ihr  dadurch  geger^en,  daaa  man  mit  dem  Fingernagel  auf  eineu 
'  rbt«s  StAngelchen  kratzt,   welches  das  Rfibrcben  mit  der  BQchve  rer- 
Dorah  dai  AnfbUben  oder  SchAuuien,  welches  der  Borax   bnm  enten 
iilus  zeigt,  werden  raweilen  die  Lotkömer  von  ihrer  Stelle  gerückt;  es  ist 
M>)it»<  rorzuiiehen,   daaa  man   gebrannten   Borax  anwende,    d.  b.    »olchen, 
'  .rch  Erhitzen  in  eineai  Schmelztiegel  seinM  Krittallwasaen  beraubt 
Borax   kODoeu   andere  iu  d<:>r  Oiühhita»  ichmelabare  Salee,   (tir  «ich 
Ma  c^fi  in  Vermengung  mit  Borax  (welcher  dadurch  leicbter  scbmiht  und 
'hst  fiiasst)  aiwewandel  werden.     So  'ul  der  Slreuborax  der  Silberarbeitei 
^  UM  vi«r  Tmlvn  Pottasche,   dtei  Teilen  Kochaaht  und  twei  Teilen  Borax 
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BnMniin«iiff«scIittiolx«na  M*aM,  oder  Nu  Geineng«  tob  S  Teilen  krictalliii« 
Bonx,  H  Teilen  gebranntem  Borax,  4  TeUen  Kodualz,  l  Teil  Cblorkalii 
Nach  dem  L&t«n  irird  der  fe«t  anbUngeode  Borax  w«ggeKba.fft,  indem  man  di« 
Arbeit  in  rerdünntn  Suhwefelafture  —  ein  Teil  Vitriofol,  neben  Teile  Vfumet  — 
abbeizt,  weil  Woisser  ftlleiu  dea  gwcboiolzeneR  Üqthx  za  Uiif(»aa)  auflöst;  dftba 
MhQtit  man  «taerne  Be«tandteile,  die  etwa  an  der  Arbeit  «icb  befinden,  dnnk 
Silifla  WaobsObenuf;  vor  der  Einwirkung  der  SAure.  Bei  gfoben  Arbesten  leütti 
QIaapalT«r  dieieiben  Pi«nKte  vi»  tonjtt  d«r  Borai.  —  Sind  an  ein«»  St6clc« 
mefarere  Lotungen  nacheinandür  «n  vernc]itj>n.  eo  nimmt  man  in  den  spftterea 
atnfeowsise  ein  etwas  luidhtflCKsigeri»  Ijut  und  bedeckt  di«  schon  gMOtaten 
!>tel1en  mit  I<ehm  (bei  feinen  ^hen  mit  Borax^,  um  da«  Aufgeben  oder  Tct- 
brenii«n  (Oxydieren)  dernlben  si)  verhindem. 

Einiffo  Beispiele  wttilen  daa  Verfahren  beim  Löten  n&ber  efl&atcni.  — 
Et  Bei  eine  aus  uesnBgbledi  KeboaeDe  KSbi«  mit  Scbla^Iot  zu  loten.  Nachdem 
die  Lotfuge  angefriacbt  (mit  der  Feile  blank  fiemacbt)  ist,  bindet  man  an  «in 
paar  Stellen  gotrlübten  EiKendralit  um  die  Rchre,  damit  di«  Fuge  siuh  m  maa 
wie  mngitj:))  «ciiÜeMt,  tr^t  (wenti  die  KObre  Inng  Ist,  von  aunten,  »onn  von 
innen!  mittels  einra  LlfTelchens  oder  platten  Hi^lschnna  daa  breißrmigeGeauiue 
Ton  Borax  und  RvkOrntvm  Scbla}{lok>  uuf  (oder  1*^  auf  di«  mit  Waenr  beneW» 
Stelle  der  Reihe  naeh  Lotkörner,  die  man  »odAnn  mit  Bomxpulver  Sbentrett). 
legt  die  Rftbre  wagerecht  swiKcfaen  glühende  Kohlen,  erhitxt  anfangs  Iwngtir, 
bi>  diu  Au&cb&umen  des  Boiax  vürbei  ut,  dann  aber  stirker,  indem  man  du 
Fener  xitr  lebhaften  Glot  anfacht,  beobaebtet  anfmerksam  durch  eine  Offirani 
Kwiscben  den  Kohlen  den  Augenblick,  in  welchem  dos  Lot  fliesst,  and  itm 
dann  aogloich  die  Arbeit  anii  dem  Poncr,  damit  nicht  durch  fortgeaetxte  fr- 
hitxung  uuoh  die  meesingoiii:  HOhrc  imlbet  HuhmeUe,  oder  elcb  zu  stark  oxj- 
diore  [Tert>renn<^l.  ~~  Hcihle  Ktigelu.  (blächernt>.  Schellen.  kugeifSrmige  Kieidtr 
knöpfe  u.  dgt.).  welche  x.  B.  aus  zw«i  ani  Blech  ge^^tanzten  balbkugliasn  Sehaln 
xiiiammengeiritet  werden,  verliebt  man  »uf  dem  innem  Hände  einer  jeden  Halt- 
kagel  ringsticrum  mit  d«m  niuHcn  mit  Borax  Tt-nncngten  Lote,  bindet  sie  ■i^ 
teil  Urahte«  xui^ainmen.  und  setzt  üe  vo  dem  Feuer  au«.  —  Dflnne  UesnngttÖdK 
beschmiert  man,  um  dem  bi«^  am  leichtesten  eintretenden  Verbrennen  xa  k^ 
gegnen,  vor  dem  Einlegen  ine  Feuiir  mit  Lebm.  Messing  mit  Eisen  oderKup'i' 
wird  auf  die  nämliche  Weiae  nuKammengeliltet,  wie  Meeaäng  mit  Mening. 

Eisen  auf  Hisen  lötet  man  am  beaten  mit  Kupfer  (S.  856).    Soll  etwa  üi 
eiserner  Ring  ^i^elMet  werden,  so   legt  man  div  etwas  Eugescbftrften  Eadea  Ä 
wenig  übereinander,  bedeckt  die  Fuge  ron  innen  mit  einem  dBnnea  Stntfitbs 
Kui>rer)ilech,   welches  man,  am  oa  featxuhalten,  an  seinen  Enden  naeh  anm 
ummegt  nnd  fest  anzieht,  taucht  die  L^bttcllc  und  die  benachbarten  Teile  ia 
Lehmbrei,  den  man  am  Feuer  abtrocknen  läest,  schiebt  den  Ring  auf  «noi 
Eisenstnb,  und  hilt  ihn  mittet«  desselben  (die  Fuge  nach  unten  gekehrt)  in  du 
Holzkohlen- oder  Steinkohlenfuuor  dcsSehmiedefcuen),  welches  duriih  den  Bla*e~ 
balg    angefacht    winl,    hin   WeiKSglOhbitta   eingetreten    und   da«   Kupferlot  ce- 
■ebmolzen  tat.    Aus  dem  Angeführten  ergietit  sich  von  seihat  das  Verfahr«*  ^ 
viele  andere  F&lle.     Ktwiis  vurscKi<fi]'t^ti  int  dasselbe  beim  UHea  bohler  StIhAn 
an  deren  Innerem  man  nicht  gelangen  kann ,    um  das  IjoI  anf  die  Fnp  V* 
bringen,  wie  z.  B.  beim  LStea  eines  FlfttteiaeoB .  beim  Einloten  dea  GeviaJe* 
oder  Kerne«  in  eine  Sohraubstoekhulte  u.  s.  w.    Man  itopft  hier  in  die  HsUsntf 
StDckohen  v^on   Kupfer-  (oder  Messing-)  Blech  und  grauem  (wollenem)  LM^ 
capier  —  letxtercs  um  das  Zusammenfallen  des  Lotes  anf  eine  Stelle  ni  nc 
nindem  — ,  umneht  das  ganxe  Stück  einig»  Millimeter  dick  mit  Lehm,  wdcbt** 
man  FlaehsEcblibc  oder  ['1'erdeniis.t   beigeuieugl  bat  (das  Einpacken),  erbitft 
es  im  Feuer  nnter  öfterem  Drehen,  und   wendet  es  anch   beim  HeratMKlW 
noch  mehrfUItig  um,    damit  das  Lot  sieh  glcichinäsaig  verbreite.     Du  gm* 
L0sch]>a)iier  hat  vor  anderem  Papier  den  Vorzug,   doss  c*  bei  der  eintretndtV 
Verkohlung  eine  eteifer'i  Kühle  giebt,  welche  nicht  zasammenmit,  senden  ^ 
noch  ungeichmolzeneu  Lotteile  an  ihrem  riatx^hXlt.    Den  Zeitpunkt  der  SehnM** 
zong  de*  Lotes  erkennt  man  lusscrliob  daran,  das«  die  Flamme  des  Feners  lick 
grQn  ntrbt  (dnreb  eine  geringe  aus  den  Bissen  der  geborstenen  Lehmumkleüi 
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li«r*ordtiagendi!  M«o|;e  Kapferdampf).  —  Hnnehe  Arbiter  beitreuen  lieim  Loten 
•Mtiuer  OignvUnde  da«  «uf(i;«l«gt«  Lot  mit  Pulver  Ton  K^Qnem  Glue,  bevor  j 
der  I<ehm  ks^getragen  wird;  ündsre  halten  dies  für  fibcrflOji&ig.  und  in  der  That  i 
mvm  man  glftoben,  don  die  Lebmbedecknng  lur  Abhaltung  der  Luft  (woriKj 
doch  der  rimige  Xtttxe»  d«  in  Fhm  fr^kommen^n  OlaMs  b^eben  k&nn)  hin-' 
reidie.  Zudem  iit  doe  uogewhmobene  Glm  schwor  und  nur  mit  bedinitcnder 
AbBtttxung  der  Fetl<^n  wieder  ku  entfernen. 

Gegenstände  aiu  Silber  werden  wie  meniDgene  gelittet,  teils  mittel«  dw 
LOtn>hr«t,  t«ilt  im  KohlenTriwr.  Uan  wtndtt  dlinvi  dm  MiboD  oben  ervrflhnt«n 
nuuBaengeMtstm  Stren-Borax  an.  Goldvaren  werden,  ««i)  <ie  mdst  von  ge- 
■iiHNui  Urnfftog«  Bind,  fast  nur  niitt«lB  des  Lßttohrea  g«l6tet,  and  iwar  mit 
Bmd  dei  rainen  Borfts.  ja  Kgiu-  ohne  denselben,  da  bei  den  Oolde  eine  Oijr- 
dation  der  Lötstelle  tetts  wegen  der  BewhaffeDheit  des  MetoUea,  teils  we^n 
der  Schnelliglceit,  mit  welcher  die  kleinen  Latnngen  beendigt  sind,  nicht  leicht 
emtritt.  Dei  LOten  des  Flatini  mit  feinem  Golde  kommt  nicht  hiafifr  in  An* 
weodong.  Als  Lot  bodtent  man  mcb  des  Ootdes  am  tfeaten  in  dem  idistande 
Motr  Z«rt«ilung.  wie  e«  dnrcb  FSIIung  einer  Qoldunfli^sung  mittel»  ESsenTitrioki 
acluUten  wird.  Ist  etwa  in  einer  Flwtinplatttt  ein  klein««  IxKh  »i  T^niehliesseor ' 
and  kann  oder  will  man  di«  nicht  durch  S^ihweiunng  bewirken,  so  schneidet 
man  ein  SlJickchun  riatiublech  ron  angetneMcnvr  OrOsM  >u,  bedeckt  und  um- 
■wbt  du  t«cb  mit  etwa«  Ootdpalver  (welohee  gut  toigewauhen  «ein  muMj, 
drlkkt  dasselbe  mit  einem  ränen  Werfcxenge  siuammen,  erhittt  ein  wenig  Qber 
der  Weingeittlampe,  an  da»  vorllnfige  Anonften  de«  Goldn  zu  bewirken,  lef(t 
«ndtieh  auf  letsteres  du  TOrbereitete  Platinblftltcben  und  bl&itt  mittels  des  I^t- 
Tnbra»  die  WeingeiitBamme  darauf. 

Besondere  Sdiwierigkeiten  bietet  dos  Lsten  des  Alumininms,  wo«u  man 
■ch  aU  Lot  Tersehiedener  Hetallmi8obu^^en  bedient,  welche  90  bb  94%  Zink, 
3tf  bi*  4  Alnninium  und  den  ßett  an  ICnpfer  Ader  Medng  enthalten.  Die  sa 
iBIiliiihiii  Stellen  werden  mit  einer  feinen  Feile  raub  macht,  mittels  einer  durch 
loft  kngeblasenen  SteinkoblengaBflamme  (rrhitst;  dann  hAlt  man  «in  Stlil>cheD  Lot 
dam  und  breitet  diu  daTOn  Abaehmetunde  mittels  dnee  kleinen  Lötkolben« 
ana.  Wenn  dann  die  Teile  mit  Eisendrabt  Rnsammeu^bnDden  und  neuerdin^, 
trWtat  sind,  wird  da«  Anftragen  nnd  Verstreiehcn  des  Lotes  in  derselben  Weite 
wiederliolL 

Anhang.    Maocbmal  otUssen  gelOt«t«  tiegenstSnde  wieder  getcennt'; 

wtB  man  Losifiten,  Anflöten  nennt.     Wenn  z.  R.  ein  ange- 

Mtttr  BeetAcdtei)  sieb  wUbcend  de«  Lötens  verschoben   hat  und  in  an- 

tMhte  Stellung  gekommen  Ist,  so  wird  «£  nStig,  ihn  wieder  loezumachßD 

ud  anffc  neue  anxulCten.     Cs  mosi  bei  diesem  Verfahren,  welcbeü  natUi-> 

Ikk  aar  im  dringendsten  Notfalle  angewendet  wird,  alle  mögliche  Sorgfalt 

■bttfindca,  um  einet'  Besehadigniig  des  ArbettitQckes  vorzubeugen.     Man 

iWaekL  olle  etwa  noch  ausserdem  votbandenen  LStuagen  mit  Lehm,  ver* 

ÜÜA  die  ta  öfeendo  Lütfnge  mit  Borax,  legt  das  Stack  ins  Feuer,  da- 

>it  das  Lot  echmelze,    und    bebt  den  lonamscfaeDden  Teil  mittels  eine« 

Bwidrmhteä  oder  einer  Zange  ab. 

Knig«  Arbeiten  kommen  vor,  welche  mit  dem  Lftten  Xhnlicbkeit  habu, 
<4iu4ocb  gao>  damit  fibereinzustimtnen.  IH«»«  lind:  das  Vergiesien,  das  on- 
■Mlfllbar«^  Znsammenbtanen  ohne  Lot  und  die  sogenannte  galYanisohe 
I^Unf.  I-'nter  Veigie«4en  versteht  man  das  Verfahren,  durch  welche»  Metall- 
^äni  mittel«  eines  icwisoben  nie  eingcgOHflnen  stark  erhitxtea  Metalle«  rer- 
*iBi|t  wnden,  wolcbei  leuter«  die  FUeben  selbst  zu  teUweiier  SchmelniM' 
^^i,  sich  also  innig  damit  verbindet  Auf  solche  Weüe  werden  die  Teflfl 
**ühv  hlsiemer  Qulas«  zuaanunengeftigt.  deFgleicbeo  dicke  BleipUitten  bei 
'^  Tfiferttgung  grosser  Siedepfannen.  Man  schneidet  oder  meisselt  die  ein- 
■•^  hfrtbrend'»)  Kanten  de«  Bleie«  dergeetalt  idirtg  ab,  due  «ine  dicikantig» 
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Fui«be  eaUUüht,  sobabt  die  MhrlceD  Pläcben  reobt  mo,  tami  die  Furche  mit 
dnsm  Rande  ron  Lehm  «in,  uäo^  giosEt  sie  mit  lutehrotglabendani  Blei  roü 
Letztere«  muu  vur  dem  Eio^iesseu  roti  allem  Üsyde  durch  Zaratx  Ton  Eolft- 
phoniom  und  AbeobHumen  befreit  werdec.  (ief&aae  verden  vor  ddm  VergieMM 
mit  tncVenoui  Saude  ([efQlli  und  entweder  mil  Draht  iuMmmeiia«hand«n  oder 
an  ein  n&ar  Stellen  mit  •.'itioiii  Tropren  Sciiaeillot  kuaammengeheftet,  damit  die 
zu  Terbindendeti  Teile  sich  nicht  versohieben.  Die  BeetandttfU«  mancher  Zina- 
gnuwaren  werden  auf  ähnliche  Weiüe  durch  heiseee  geicbmolxenes  Zinn  vet- 
lanigi.  ivergoisen).  Man  pastt  die  Teile  aufeinftoder,  verklebt  die  Fog«  roa 
inoeo  (wecn  du  StQok  eia  tieClUs  iit)  mit  Theo,  macht  ftuaerlich  unter  d<c- 
■elbea  oinea  Rand  aus  Tbon  (oder  aus  einem  mit  Thon  überugenen  Leinwand- 
iträfes),  und  ^cmI  taiitela  einaa  täaemfin  Löffele  diu  Zinn  auf.  iat  die  Arbeit 
futgelouK^ti,  10  «nebeint  die   Kii»  gant  au*«efUUt  ond   rou   dem   Zinn  kein 

SrOeeentr  UberdusH  auf  der  OberBAche.  aU  beim  LOton  an  Sehnfllllot  xurückbleibt 
leiwme  Wai«erleitiing»rÖtiten  tilgt  man  dnrafa  Vurgit^Men  mit  Schselllot  in- 
einander, vnbei  mun  eum  ZuHiuiimen halten  de>«  letzteren  eine  xweiteili^  hOlienie 
Foiia  um  die  Vagv  leRi.  —  IJierher  gehört  ferner  ein  Yeifahren,  gesprungene 
Tnrm-Olocken  durch  ÄUHgiessen  wieder  hnvust^llen  (statt  «ie  cu  Ifites.  S.  36S). 
Jlaa  e&gt  nach  der  lUehtiing  uud  Läutte  des  Surungea  einen  schmalen  Streifto 
heraus,  f«lt  die  Rfinder  des  so  entstandenen  Spaltes  nach  innen  und  aoMe 
Bchrfi^  all,  flutet  denselben  mit  T^ehro  ein  und  gioast  ihn  mit  einer  &ber  Jbren 
ßctimel«))uukt  erliitstön  Müichuiig  von  Kupfer  und  Zinn  aus. 

Dem  Vergicssen  reibt  sich  ein  Verfahren  an,  welche«  TOi^escblagen  «Drdtt 
ist,  um  guBsoiserne  Stangun  an  ihren  Enden  miteinander  lu  verbinden.  IIsb 
soll  die  genau  aneiniLoik-r  gepassten  Enden  mit  ftim-r  Hiichse  oder  einem  Muf 
von  Schmiedeisen  uniFohlieBseD,  die  Fugen  diclit  mit  Lehm  reretretcben,  v&4 
endlich  auf  die  Büchse  ein«  Hitze  geben,  wiche  hinreicht,  das  durin  befindUcks 
Onaseiien  au  schmelzen.  (GuoteiacnstüokL',  welche  durch  Bnieh  uaToUat&ndig  g^ 
worden  nnd,  legt  man  in  Foruitand  unter  Ergänzung  der  Geitalt  und  Orient  iten 
erhitztes  Eisen  ein.  V»  i»t  ein  hoher  Kingui«  erforderlich,  nm  die  vereinigiilfr 
dw  cingegosaunen  Eieens  mit  dem  vorhandenen  eicber  tu  ersielco.'} 

Verwandt  hiermit  ist  das  /nsammenblasOn  ohne  Lot,  durch  velob* 
xuweilen  von  Zinngiesaern  die  Bettandteile  zinnerner  (leiftte  susommeogeng* 
werden.  Man  piust  die  RAnder  der  Teile  HorgfSItIg  aufeinander,  nnd  riebtrt 
auf  die  ganze  Fuge  nach  und  mich  die  Flamme  der  LStlamps.  Gelingt  ei  hia* 
dorcfa,  die  sich  berflhrenden  Kautor  zum  SdiinelEen  sa  bringen,  so  T«r«iuf* 
rie  sich  vollkoutmen;  die  Arlieit  sebct  ab^r  sehr  groHsO  Geschicklichkeit  mi 
übon^  Toraug,  damit  nicht  entweder  einzulnu  Stellen  unrerbunden  bleiben,  ei" 
liöcfaer  in  das  Zinn  Hchm«rxeii.  DJeKs«  Verfuhren  ixt  daher  mehr  ein  setUM 
Kunitatoclt,  als  ein  regelmflasig  OblicheB.  Dagegen  hat  man  auf  BleiarbeiteD  it» 
Erfolg  das  unmitt«Ibare  ZusaannenecbmelBen  (oine  Lot)  angewendet  und  diM* 
Verfahren  tat  ton  Wichtigkeit  in  FtÜlen,  wo  man  das  Zinn  Tfrmeiden  nifl* 
[x.  B.  bei  den  Blvibeklei düngen  der  Bteikanimem  in  SobweCelifinrel'ahRkeu)    ^^ 

C'  icli  das  Blei  Nchwerdilisiger  ist  als  Zinn,  oftmals  sehr  lange  Fugen  la  ^ 
dein  sind  und  xum  Gelingen  der  Arbeit  alle«  darauf  ankommt,  die  Rindtf 
der  tu  verbindenden  Teile  durch  eine  Huitiigc  sehr  hmse  Flamme  so  rascb  ■" 
erhitieu,  daas  nie  ichmelxen,  bevor  die  WArmc  eicIi  in  erheblichem  Uradeweü*'' 
verbreiten  kann,  »o  i»t  da»  gewCboliche  Ijötrohr  nicht  hiureicbeBd,  sondern  Bi^ 
wendet  di«  Flamme  dee  WaaBento^ases  an.  Dan  Waaserstofl^gaa  wird  dnrc" 
Einlegen  von  Ziokabnilon  in  vflidflnnte  Scbwefelsänre  gewonnen.*) 
E«  int  auch  Platin  ohne  Lot  zusanimeng«bla>eo  worden.*) 
An  dieeer  Stelle  ist  dei  Lötens  oder  nach  anderer  Sprecfaveiie  »" 
Sehweiisens  mitteU  elektrischen  Stromes  x«  gedenken.  Die  Wlno*' 
welche  durch  den  elektrisches  Strom  eraengt  wird,   diente  schon  frOliff  ^^ 


»)  D.  p.  j.  i8«i.  leo.  *0. 

*)  D.  n.  J.  1840,  77.  8«  m.  Abb. 
»J  Z.  1  V.  d.  L  18T2,  S.  713, 


Dfta  Zutamupn kitten  und  Verkitten. 


d67 


VerdaiguRg  der  Goldfedern  mit  den  die  SpitE«ii  dor«clben  bildenden  Iridium- 
■Hokcheni  »e  i<t  nencnliogH  füi  arSsMr«  Arbeit  wirksam  verwetidet');  es  schmnt 
Jedoch  die  Kosttpiotigkeit  dtm  Verfiliren«  denen  aUgenteiuore  EinffibruDg  tu 
bindern. 

&    Das  Zusuinim'iikilt«>ii  und  Verkitten  (I,  460). 

Kitt  wird  weniger  zu  aolbstftadiger  festei-  Verbindung  der  Metall« 
als  aniD  Dichtmachen  der  Fugen  (gegen  Durchziehen  von  Wasser,  Lnfl,' 
Oss,  Dampft  Ranch)  zwisuhea  solchen  Qegeostttnden  angewendet,  welch« 
entweder  schon  durch  ihr  eigenes  Gewicht  fest  aofeinander  ruhen,  odor^ 
darob  Schrauben,  Nieten  verbunden  sind.  Desgleichen  bedient  man  sie 
der  Kitte  zur  Befeetigong  von  Metall  auf  nnd  in  Körpern  anderer  Art 
(TIolz,  St«in,  Glait  u.  ».  w.)>  ^tlr  diese  verschieden  e»  Fslle  werden  man- 
cherlei Arten  von  Kitt  bonuut.,  über  welche  das  N^achstehende  wohl  als 
eine  Auswahl  des  Besten  anzoitehen  sein  möchte. 

a.  Eisenkitt,  weloherrilßhhitseaunhaitCxur  Verbindung  von  Rühren  u.dgl^ 
welche  im  Feaer  liegen):  i  Toile  EiienfeiUiiliie,  2  Teile  Tbon.  1  Teil  ztintowwiu 
3cherb«n  von  henischen  SchuiälztitK«]^.  «amtlich  gut  vermeugt  und  mit  geeUfl 
tigter  EochioJianflPning  sii  Tois  gemacht,  den  man  xwiaoheo  die  Flantächen 
der  Bahren  iejct  und  durch  die  Verbindungvschrauben  tuiammenprent. 

b.  Ofenkitt,  zum  Aua&traiebL>n  der  Fugen  an  eisernen  Stunenfifen:  fdn- 

gesicbta  Uolzuche  wiid  mit  gleichviel  ZLTätotiEeuem  ({caiobteu  hahta  uiiil  etwa« 

Ball  Termen'n-t;  das  Gemenge  «am  Clebmucb  mit  «o  riel  Wa.>i8er  angi^matht,  daw 

«in  gut  itrmhbarer  Tvik  »otattiht.    (Dua  Salx  buflkdert  biurbui  wiv  in  äliiilicLun 

lüttmiikchuiigeii  da«  Kosten  der  mit  dem  Kitt  in  Bertilirung  stehendeu  tüsen» 

ttcben  und  somit  die  fe«tB  Anhaftung.)  —  EÜn  anderer  der  Hitzegut  widerBtebe» 

itt  Ofenkitt  (den   man   aber  «ehr   languu  trookneu   lauen  ma»E)   wird  dnnM 

innige  Ycrmengnnt!  von  Lehm,  Send,  grober  EisfiDfctlc,  &a1z,  Kuhhooren  trai 

ßltit  dargeatellt,  wobei  en  auf  fiemLiio  Verbal tniiwe  nicht  ankommt  —  Eiofach« 

iit  folgende  ZuftammcnBetziiug:  älit  eiuetu  Ktuiu|ien  nicht  zu  fetten  Lehmea  vc 

<llt  Gi0e«e  zweier  Fäusttj  knutt-t  man  einen  Bogen  gruuus  grobes  Li^scbpapiai 

lea  nwD  vorher  mit  Hilcb   aasefeuchtet   bitt,  so  lanfie  nwiscben  den  HiLndei, 

amamen,  bis  die  Faaem  de«  Papiere«  «ich  glei^mllwig  in  dem  I.ehm  verteiltl 

~  kahan;   dazu  mieabt  man  femer  1',^  g  Koclüalz  und  17,&  g  Eisenvitriol,  beide 
''  tun  gepulvert^   endlich  giebt  man  dem  OanKCn  durch  Zusatz  von  Milch  die  lum 
beqgcmen  Streichen  dietuicbe  Utld^amkoit. 

C  Oewijhnli4:bor   Eitienkitt  (für   tSuiu-  und   Scbwiedcifeen ,    %.   B.  WacMT* 
tübnii,  Dampfkewvl,  Dampfröbren.   KochfieftUse  u.  h.  w.):    3  Teihi  gepulverter 
Uoiak  and  1  Teil  ScLwefMlbbimen  werden  ^euiiu  Termengt  und  in  einem  ver* 
^opften  Qlaso  vorifltif  gehalten.    Zum  Gebrauch  vermengt  man  1  Teil  dieaflij 
niTBn  vit  20  Teilen  feinen  Kisunfdlspltnun  uml  mscbt  das  Ganxe  mit  Wa««er  an 
d*n  dtr  sechste  Teil  Essig  oder  eine  t!.ehr  kleins  Menge  Rcbwefelsünre  augeseti 
T°^tti  i»t.     Oana  frisch   wird  dieser  Kitt   in  die  Fugen  hineiugestriohen  ode 
Metagatampft,   nachdem  die  Berti hnm^'^Hilcheii  dct  Eisens  gereinigt  und  WC 
*''|h«|i  «twa«  abgef^lt  sind.     Kr  erhärtet  nach  ci»  paar  Togen  vollkomtn« 
<taa  hingt  sehr  fest  am  Hliaen.  indem  er  mit  diesem  sowohl,   als  in  sich  aelbi 
''^tnnirMtet  (daher  RoBtkitt).    Ansgezoicbnet  brauchbar  ist  auch  folgende 
utiide  Vonchrifl:    I  Tvil  Schwefel.  2  Teile  Salmiak,  lö  Teile  Elseufeile  ge*, 
B*^t:  mn  üebmuch  die  erfonlprliciie  Menge  dieHe*  ai>misches  mit  dem  gleichei|^ 
^'''^Ehte  Eisenfeile  BurKfUItig  vormiecbt  und  mit  Wassor,  dem  einige  Troufefl^ 
"'''^eliaure  zogeeatxt  «ind,  nt   <iicki?m  Brei   Hn^femiicbt.     Rben*o:    100  Teil! 
''°*t^ie  Bsesfeiupftne  (in  deren  Ermargetung  fein  zer«toiaene  Dreh-  und  Bol 
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IV.  AbMlinitt 


•pftne  von  6Qu*äiM&)  mit  1  Teil  SalmtabpulTer  gemengt  und  mit  Urin  KtiK«- 
feuobtet.  Zum  Kitten  feiaer  GucBBtftcke  ersetzt  man  die  groben  Fdlip&ne 
sweokmiwig  durch  feiopulTriges  Giaen  (d«m  Ftrrntn  jiulvrratum  der  Apo- 
tbiiken)  und  erblUt  m  einen  earteii  nnd  gesobnieidigfln  Kitt.  —  Die  Kitte  nater 
li.,  b.  uod  0.  dDrfen  nicht  ebei  d«r  Hitze  aiUReertzt  werden.  «Is  Baehdem  rit 
gebunden  haben  und  aiuf^trodtnot  and. 

d.  WüBserdichtttr  Sitt  (Ölkitt)  ftlr  Metalle  jeder  Art.  bsBoodsrs  m 
Anvendting  im  kleinen:  Geüiahlenea  IMeiweiu  (oder  «t&tt  deimelbCD  Henoig«) 
mit  dickem  Leinßl6rBii  rii  einer  steifen  Salbe  angerieben.    Dieser  Kitt  trocknet 
■WUT  tangitam,    sitxt  uber  dnnn   rehr  f^et  und  b&It  »uch   tcbon   tot   TOUi^oi 
IVooknen  dicht.     Zum  Dichten   der  Piieen  an   DfunpfrChrenleitungen.   oder  um 
die  an  soUh(;it  RCbreu,  uo  LiampfkeaeelD  (auiBvrh&lb  dva  i'eaera),  an  öacröhrea 
sich  zeigenden   undichten  Stellen  ichnell   uml   daaerhaft  so  Teratopfen,  eignet 
•ich  der  Torstehende  Kitt  (dem  wan  auch  semahieuen  Gip«  bcimi§ehen  uuia) 
gleichfalU;    nicht   minder  sind   dazu   dii^   Kilgenden    wohlfeileren   UtadiiingeB 
erapfehluDiiwort:  Blciweiaa,  Brauaetoin  and  weiuer  Pfäifenthon  xa  gleicben  Twen 
isnig  Termen}{t,  mit  gutem  Leini^ISrniH  angemacht;  —  3  Teil«  Mennig«,  5  Teil« 
BIcdweisB,  -(TinlaThon.  ebenfalls  mit  I<eina1fimiB;  —  der  eogenannte  Diamant- 
kitt  «OB  1  Teil  Bluigl.ltt«'.  I  Teil  SchllUnnkreidv,  3  Teilen  Graphit  ab  leiae 
Pulver  gemengt  und  mit  LeinSlflrnis  (etwa  1  Teil)  snr  bilda&men  Uuw  oan- 
macht;  —  <  Teile  Graphit.  S  Teile  Kalk,  8  Teile  aohwereliaorer  Bar/t,  3  Tale 
e«kocht«c  Lein5t;  —  2  Teile  Bleiglfltte,    t  Teil   sehr   fein   getiebter  oder  ^ 
■chUbumter  Flnueand,  1  T«l  gebra.nnter  Kalk,  mit  LeinBlfiraii  angeknetet  — 
Fein  gepolvecte«  Zink  mit  LeinölBmii  angemacht.  —  RoggenBebl  mit  Leb9I- 
fimia  Terrieben  und  dieser  Miichung  unter  fortgeeetatem  Mengen  geacblAmnIe 
Kreide  (ebciuoviel  ali  Mehl  angowondet  wurde)  tngWftit. 

e.  Waitterdicbter  Kitt  sur  Anwendung  im  groMen,  z.  H.  rar  Yerbili- 
düng  gusüdsemBr  Waaeerleitungan'ihten:  2i  Teile  hydraulischer  Kalk  (rAmiicIier 
Cement),  8  Teile  Blciweiw,  '.i  T«Ie  Silbergliitte,  1  Teil  Kolophonium.  »SioUid 
all  feines  durchgesiebte«  Pulver  innig  miteinander  Tennengt;  SO  bia  :H  Tak 
diese«  (.icmvDges  mit  2  Teilen  alten  LemOle«  ungemacht,  welebet  man  mit  1  "W 
Eolophoaiiun  biü  ku  dessen  Anäüsung  im  Sieden  erhalten  hat.  —  Oder:  gleidie 
Qewidite  gebranotet  Kulk,  rümiscber  Cement,  Tfipferlhun  und  Lehm  warto 
etnieln  got  getrocknet,  sehr  fein  gemahlen,  geneht,  auf«  innigste  gemengt  ni 
•cfaliBBabch  mit  LänOl  soriel  als  nOtig  (aaeenhr  ein  Sechstel  des  Geeamtgevicb- 
tes)  angeknotet.  Durch  Vermehrung  dea  Cementes  in  Verbnltnis  lu  den  ÖbiifB 
Bestandteilen  gewinnt  dieser  Kitt  an  Gtlte. 

f.  Zink-Kitt  (rergleiche  unter  d.).  Das  in  mehlartiges  Pulver  TeraranildK 
YÄok  giebt  (luoh  mit  Waaacr  angemacht  ohne-  weiteren  Zutatz  einen  goten  Küt 
Bum  Dichten  yao  Dauipfrübres  u.  dgi.,  der  aber  schneil  angewendet  wet^ 
muas,  weil  daä  IVocknen  und  Krhirträ.  in  sehr  knrxer  Zeit  eintritt. 

g.  Harekitt  (zur  Bufestigung  der  Mcaaer  und  Gabeln  in  nlbemta  H(f^ 
ten  u.  *.  w.):  2  Teil*  achwarxe»  Pech  in  gexchmvUenem  Zuitaod«  mit  1  W» 
feinen  ZiegelmohleA  vermengt.  Wird  zur  Anwendung  durch  W&rme  finnig  f^~ 
macht  und  bKlt  eogleich  nach  dvm  Erkalten  fest. 

h-  Harakitt  «ur  Befwtigung  von  Eiaen  an  Stein  oder  Hole;  i  ^"'^ 
•cbwarzes  Pech,  1  Teil  Wachä,  1  Teil  Ziegelmehl;  oder:  J  Teile  »chwanes  P«*^ 
und  1  Teil  Schwefel  xusammengeachmolxen,  dann  die  zur  gebSrigen  Verdickoa^ 
erforderliche  Menge  Eidcnfci!s[^ae  und  Ziegelmchl  (oder  feinen  Sand)  elngcrttfC' 
—  Kleine  Gegenstände  kittet  ma»  gut  mit  Schellack,  welcher  in  »ehr  feiaea  Ptlf»' 
verwandelt,  geeicht  und  lom  Gebrauch  mit  «tarkem  Weingeist  au  Brei  anj^T 
macht  wird;  nachdem  mun  ihn  «wischen  die  m  verbindenden  Teile  geV«*»* 
hat,  mtiasen  dievo  bis  xu  vollendetem  Trocknen  aneinander  gepreaat  wmeo- 

i|  Harskitt  xur  Befestigung  der  Metalle  an  Glas;  8  Teile  fein  gepvl'^^' 
tes  Kolophonium,  3  Teile  weia«ea  Wach«,  4  Teil«  Eisvnrot  innauimengewchnoli^ 
und  mit  1  Teil  veDetiamachein  Terpentin  gemischt;  oder  Schellack  mit  p'***^ 
Menge  fein  gepulvertem  Biniatein;  oder  3  Teile  Terpentin,  l  Teil  AtsDatnm  »■'* 
5  Teile  Wasser  zu  einer  Art  Seife  gekoeht  und  die  tllUfto  des  Gewichts  as  flV 
Wanntem  Oipi,  Zinkweiss,  Bleiw^fs  oder  geschULmmtec  Kreide  hinzugeeetit- 


Mesuneene  od«r  etsn-ne  FkuangWi  (Be«clilftgc)  an  GI*^g«iftt«n  w«rden 
IrmletD  Zuitaade  äorcli  ScbeUaob  fitatt  detien  nan  xitveileo  ^ii^gelloek 
91  «in  durch  Scbmelxen  bereitetes  Gemenge  von  Schellack  und  »ehr  feioem 
ouBteinpolTcr  i^bmncbt),  oder  ohne  Frwflrmt'n  <]iirch  Kitsekitt  (frifcher  noch 
ni  weicher  Käee  mit  Va  bi»  '«  ||^eb rannten  Kalke«  nuftürumeogerieben  und 
inell  Terbraocht)  bcfcstifft.  Eiwcma  kann  die  Stell«  des  Käaea  Tollkomnien 
rto«t«n,  ist  tilier  zur  Hand.  tt)>er  ki.)etB[>iolJ^er.  —  Sehr  atit  itt  fSr  soichc  F.111e 
ch  ein  Kitt  au«  4  Teilen  (gelbem  Ha«  und  t  Teil  \varhi,  welche  man  lu- 
mmentchmilzt  und  mit  1  Teile  ^uchlftmintem  Zie^L-lmuhl  oder  Kreide  innia;  rer- 
tBgti  denielbe  winl  dnno  auf  die  erwÄrmlen  Gegi-imtäiide  mifgtwtrichen-  —  Oder: 
la  ilait  8  Teile  Tischlerleim  in  ^enig  Wasiter  weichen,  erhitEt  rawh  zum  KcK-hen 
id  rOhrt  4  Teile  LeinCIlBmifl  oder  3  Teil«  renetianiBchen  Tn-pentin  tüneio; 
E«et  Kitt  wird  warm  anfgirtrÄft'"" .  'üe  g*kitt,et<n  Oeeenitftnde  qium  man  Ä 
I  9  Taee  lang  zanammeiigeljundeii  lawen.  —  Um  Metallliucbjitaben  aaf  |>olier- 
a  PIKcoen  TOn  Stein.  Glaa,  Holt  n.  a.  w.  zn  befeitigen,  dient  ein  Kitt  am 
I  Teilen  KopalSrnit;,  5  Teilen  Leinölfirnis,  A  Teilen  rohem  Terpentindl.  2  Teilen 
vaiBigtemTerpentinSt,  Ti  Teil.=n  Ti»chlerleim  in  weniKWower  auf^lniit,  10  Teilen 
I  Ftiver  ^Ifidcbtem  Kalk.  Odur  auch:  lOO  T(>ile  fein  ^-vpulverto  SilbergllLtte 
id  50  Twle  trocken««  IDeiweiit*  werden  iiiiiiu;  gemischt  und  mit  gekochtem 
dnlll  and  Kopallack  za  einem  knetbaren  Teig  verarbeitet  —  Kleine  und  dlinne 
laelipl Stieben  mit  den  Flächen  aafwnander  tu  kitten,  cigni't  ?ich.,  wenn  es  anf 
tmclle«  Trocknen  nicht  ankommt,  (warm  angewendete)  HaHnonhlaie-Aoflöronj, 
r  man  ein  wenig  ScheidewaMer  zugewetat  hat;  ohne  die«e  (auf  Bewirknng 
Der  Ozjtdation  berechnete)  BeimiRcbung  gf<ht  die  Hauwnbla««  von  blanken 
etaJlfl&chen  i>ehr  leicht  wicskr  los.  Kitt  kiiri  vorlAuSgen  ^ch1ie>wen  kleiner 
[ate  oder  Locher  in  Metall  erbält  man,  indem  man  StJlrkemehl  mit  einer 
|uken  li)<ang  von  Chlordnk  za  einem  Teig  anrührt. 

1.  Cm  Leder  auf  Metall  tu  befeetigeo,  boitreicht  man  letztere«  mit  einer 
ItlMii  Leimaaflö«iing,  tränkt  dait  Leder  mit  einem  wannen  GaU&pfe]anfgii«i, 
^  dann  beide  Tuile  aufeinander,  ]iresst  sie  susammen  und  Itlsn  unter  der 
rawnng  trocken  werden. 

m.  Kitt  nm  Holz,  Papier  oder  Tuch  auf  Eisen  zn  befe*tigen:  16  Teile 
TeizeBmefal  werden  mit  Vianer  zu  einem  dflnnen  Brei  nngerQhrt,  den  man 
oeben  llta«t.  bis  er  dick  wird:  wfthrend  de«  Kochens  KetKt  man  I  Teil  fein  ge- 
olvertet  Kolophonium  und  2  Teile  durch  Erwärmen  (lfInnllQ«)i)f  gemocliten 
'mentin  lu,  wonach  noch  eine  halbe  Stunde  unter  flciaaigem  Rähren  gekocht 
rüd.  Geg«n  NlUu  bült  diecer  Kitt  nicht.  Damit  er  bei  der  Aufbewabning 
dcbt  eintrocknet,  tcblägt  man  ihn  in  ein  Htet«  feucbtsahalteitdeK  Tuch. 
'  n.  Zur  Bcfcetiguntf  rnn  Eisen  in  f^tein  dient  auhr  ofl  das  Yergio^aen  mit 
|Hpa  Man  mei«Mlt  in  dem  Steine  ein  geb'lrig  wrilnt  und  Uefu«  Locn  aut,  steckt 
ttdiHelbe  daa  Eiten  nnd  Terstietclit  nder  Terfri<»-it  den  leeren  Raum  mit  in  Wa»^ 
h3>K*rQbrtem  Gips,  welchem  man  vorher  ein  Siebentel  aeinea  Gewichtes  Eiseit» 
rÄNpftse  tunetcen  kann,  «ot'rrn  die  dadurch  entutehenden  Rottflecken  nicht  ge- 
•ehvat  werden.  Haltbarer,  aber  kosLapieligei  als  Vergiessen  mit  Gips  ist  aas 
«^xnfalls  gebräuchliche  Vergießen  mit  Blei,  welches  jedoch  den  TbeUtand  mit 
■icb  fOkrt,  dan  luweileo  da»  Kifen  iu  der  Nähe  de«  Blciei«  aulfallend  stark 
'•"Oslot.  Man  wendet  ancb  nicht  »elteti  Schwefel  an,  um  Kiaenwerk  in  Stein 
"^  **rgieM8n.  bemerkt  aber  dann  zuweilen,  daas  (infolge  der  Ausduhnung  des 
*™'*n«nd«n  Schwefeln)  dOnne  Steinteile  »pSter  zeniirengt  wftrdrn:  dii-sem  Cbel- 
•J^de  soll  dareh  Beimischung  Ton  FJaenoxyd  (Kolkothar)  «im  Schwi'fal  rorge- 
''**tt  werden.  Ein  mehr  zusammengeoetztö'  Kitt  fQr  die  in  Bede  stuiiL'nde  An* 
^^doDr  wird  bereitet  durch  Zusammeimcbm^lEen  von  4  Teilen  Kcilojibontnin, 
1  * *il  Sjhpllack.  S  Teilen  Elemi,  fi  Teilen  Schwefel,  and  Hineinrilhren  ron 
'■^  Teile»  /iegelmehl. 
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V.  Abschnitt. 

Zurichten  der  Oberflächen  raetallner  Gegenstände. 


Di«  Arlieiten,  welche  biei-her  geboren,  $md  !>ehr  mannighllig;  M 
machen  in  der  Regel  de»  Bescblose  der  ganzen  Arb^te-Reihe,  welcher  dii 
MetftUurMUgnias«  unterworfen  werden  müssen,  nm  zn  ihrer  VoUendnJga 
gelangen.  8ie  dienen  teilii  dazu,  die  Iwtreffenden  CregensUlnde  gegan  <lk 
EänBüsM  der  AtmospbKre  wid«r8tand9fUiig«r  ta  mtichen,  t«iU  tun  ifann 
ein  Bchtinerae  Aussehen  lu  getion,  üft  aber  werden  dnrcb  die  Torliegeodeo 
Arbeiten  gleichzeitig  beide  Ziele  Terfolgl.. 

Der  Zweck  wird  erreicht,  indem  man: 

I)  auf  cliemiacbem  W^gt  den  Metall  arbeiten  eine  blanke  OberfiSohe  n»^ 
raiae  Metnllfarbe  gieht  oder  Zeichnungen  herrorbringt  fAbbeizen,  Oelbbrena» 
des  UeBaing3  and  Tombiika,  WeiatwicJen  dve  Silbers,  Sieden  und  FArben  da 
Ooldarbfit«!!,  Xtxen)  oder  die  M^tallteik.  frelch«  die  Oberflicbe  bilden,  la  ebt- 
miMhen  Verbindungen  btmutzt  (BranziercD,  Bmunninoben,  Mgenannttt  laioT* 
dieran  d.  Ugl.); 

8}  doTch  mecbaniitche  Mittel  den  Ocj^niilAnden  nAbiit  blanken  AvmiM 
ancb  grosM  GlUtte  bexw.  QlAnz  verleiht  (Schaben.  Schleifen,  Polieren); 

S)  die  OberflAchen  dnrcb  mocbaniKbe  Mittel  mit  Terti«>fl«n,  bei«.«* 
babenen  Zeichsongen  versieht  (Oravieren.  Onillochieren,  Kordiercn,  Piuuant 
Rindeln); 

4)  die  Oberfläche  tailveiie  od^r  rOlIig  mit  anderen  StoRien  liedeokt  (Cbcr- 
aiahen  mit  Metallen,  OlaaSüMan,  Karben  und  IjackSD). 

Ea  iat  bcgn-iflich.  dau  viele  Motallarbeit«n  mehr  da  einer  der  hier  aar* 
g«diblt«n  BearbeiluniFKweiiirn  unterworfen  werden:  die  Ordnnng,  in  wAli^ 
dann  di«  dnselnen  nehandlnngen  aufeinander  folgen,  eigtebt  löch  au  ^^ 
Natur  der  Sache  wlhti. 
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1.   Zurichten  der  Oberflächen  auf  chemischem  Wege. 

A.  Abbeisen,  Abbrennen.  Gelbbrennen.  Um  ein»  dnrdli  Glübes 
w  B«arbeitnng  auf  den  MetallgegensUnden  eneugU  dUD' 
ireg'ttuschaH'en  und  die  r«ine  MetftlIober6ficbe  bloccmlaff»- 
giebt  es  oft  kein  einfacheres  Mittel  als  die  Au&Oeung  des  Oxydes  i^^^^' 
den)  durch  eine  schwache  Säure :  dieses  Verfahren  heisst  im  al 
Abbeizen,  Hlankbeizen  oder  schlechtweg  Tleizen. 

Ein  Sanerwasaer,  berettet  durch  Einweichen  and  GShren  von  Gw*^ 
oder  Ro^enschrot  uuter  Ziuatx  von  Sauerteig,  wird  auweilcn  zu  dieKu  Zvec** 
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it,  häufiger  jedoch  verdfinnte  SehwefeUinte.  DieMM  Verfahret^  üt  in 
id«r  DriLhte  uod  Ulechc  luu  MeiMiig  und  Tombak,  novit  der  Eisendiibto, 
jbieren  Stellen  bereits  ffedaelit.  Auch  Ktipferarbeit^n  macht  ma»  durch 
IB  iD  TOrdünotv  ScbwmUuro  bluik.  In  allen  diesen  rtUen  pßegt  mui 
ftmtr  nur  wenig  8cbir«reMare  (1  bia  6  %  teine«  dewicht«*)  (tiziu*tx«n 
iber  eiue  etwas  Iftogw«  Zeit  auf  die  Einwirkuog  bineeheD  «u  luieii. 
Vird  mit  Olübspan  Obeno^^ne«  Eisen  in  rardfinntor  ScbwefelMur«  abg^ 
jao  tritt  unt<^r  Wamontol^w-EDtwiekelung  eine  nicht  tinbetrilchtlicM 
jus  aacb  dm  unter  dem  GlOb^an  li^ndeD  Metalloi  ein,  veil  dietea 
pr  c&nre  «tark  ai^oaiiffett  wird,  wsu  hingegen  bei  Kupfer  und  Kupfer- 
niebt  d«r  Fall  i*(.  Dabei  -vird  vom  Abbdzen  des  KaenH,  ausMr 
litneberet  and  aU  Torbereüung  eum  VerncncQ  der  Ülecbe  u.  i.  w^ 
jO«bnuietLgen&cbt:  man  ontacmiaut  »ob  lieber,  den  Glübepan  dorch 
iSra  mit  Sand  oder  durch  Abfdien  xa  enlferneu.  EnthUt  aber  die  au« 
lare  (oder  SalK^fioret  und  Wa^vr  giimiftchte  Saaorbeüe  nebenbei  ge- 
wiscb«  Stoffe,  «o  tUlH  bei  deren  Einwirlcung  auf  das  Eiien  tob  letiterem 
ipan  ab,  ohne  daaa  tnetalliücbea  Kiiten  in  merklicher  Menge  ftufgel^Jat 
m  man  uus  der  aledano  nicbt  Btattündend^n  WasMrstoSgaB-Entwickelaag 
'  Du  bei  der  Rf^inigme  du  RabSle«  durch  SchwefelAure  dch  ergebende 
lor  rerbftlt  ucb  aiemucb  auf  solche  Weis«;    Tollkommen  aber  ist  der 

iwenn   man   d'::m  Gomiicbe  aua  retner  fiAurc  und  Wauer  eine  aieht  zu 
Menge  Holxteer  oder  Steinkoblcnteec  (ale  die  wohlfetUten  und  gelegen- 
Mec  den  mancherlei  anweudbaren  .Stoffen)  maetat 

|eg05sene  Gegenstände   ans   Messing   nnd  Tombak,    welclie   keiner 

titODg  dnrcb  Feilen,  Abdrehen  u.  s,  w.  unterliegen,   mUasen  durch 

l  TOD  der  bräunlich,    rOUioli    oder    bunt  angelaufenen  Haut  befreit 

k,  mit  welcher  sie  ans  der  (rieraforai   kommen.      Die  aut^i  Messing- 

fombftk-Blecb  und  -Draht  verfertigten   Arbeiten,  welche  behufs  des 

1  oder    nm   üJe   durch   AnsglUben    weich   zu  machen,   stark  erhitzt 

p,  lind  mehr  oder  weniger  mit  einer  schwärzlichen  Ozjrdkmate  be- 

j  welche  man  wegbetzt.    itetsteuä  gebt  man  in  diesen  FSUea  nicht 

idarauf   ans,    den    Zander    zn    beseitigen    und   die    Xatnrfarbe   des 

Per  liegenden  Metalles  ZQia  Vorscheine  zu  bringea,  Eondem  es  tritt 

Blieb  —  gei   es,   dass  di«  GegenstKnde  nachher  mit  einem  durch- 

Firnis  Überzogen,  oder  dass  sie  Tergoldet  werden  sollen  —  die 

binxn,  die  eigentliche  Messing-  oder  Tombakfarbe  in  ein  faSberes 

riges  Gelb  zu  verwandeln.     Dag  hierzu  dienliche  Verfahren  wird 

trennen  oder  Abbrennen  genannt   und   beetcht  in   der  Anwen- 

iweier  Terscbiedener  nei^dilssi^keiten   auf  die   vorläufig   (ünr   Zer- 

anbSngender  Schmntz-   and   Fett-Teile)    schwach    aaagegltlbten 

ad«.     Durch  eine  schwache  Beiiflflssigkeit  (Vorbeize),  in  wol- 

lan  eie  entweder  nur  durch  iüintaucben  behandelt,   oder  erforder* 

Falles  eine  Stunde,   auch    langer  liegen   ItLsst,    wird    xuerat  der 

grOcstenleiU  weggeschafft;  die  schön«  färbe  des  Metalles  entsteht 

|dnrch   scbnellee  nnd   fast    nur   augenblickliches  Eintancbcn   in  eine 

Sttor«   (die  »ogenannte  Schnellbeize},   worauf  man  die  StQcke 

ob  sorgrttltig  in  reinem  Was^r  abspült  and  endlicfa  mit  SSgespSnen 

tknet. 

)ie  erwShnte  Vorbeize  l>e«teht  aus  verdiltinter  Schwefelaftore   (auf  t  Teil 
Bl  angefähr  S  bia  10  Teile  Wiiaer).  zuweilen  aus  einer  Auflösung  ros., 
IVeindein  in  BO  Teilen  Wauer,  welche  man  kochend  auf  die  Gegenstände' 
Die  Scbnetlbeise  ist   entweder  Salpetersäure  (von   etwu  84  GnA  am 
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BaiiiDä'Bch<>n  Arfioinet«r,  d.  i.  vom  Einheitdgevicht«  1,324),  oder  ein  Gemisch  von 
SttiMbenAiui)  (^cwCibalioboiD  Solieid«wiue«r)  und  etiu-lECTSGhw«f«laftiire(YitnQlöl|. 
Im  letctenii  t'aÜP.  »t  dna  V«rhlLltiiü  der  iieiden  S&uren  bd  «iDander  dnrchwlutitt- 
licb  Bo.  daea  auf  1  Teil  Scbwefeh&ure  3  Teile  Salpeitenftan  kommen.  Dietn 
VerbaHnis  i»t  niclit  olnD  Kinflttu  Riir  die  Art  d«r  Fiu'b«,  welche  dea  HcMtog 
io  der  Heise  erhält:  bei  wenE^r  SohirefeliAiire  fUUt  dienelhe  mattgelb,  Iwi  mehr 
Schwefels&ure  hoher  nnd  glSnzender  aus;  hipibei  ist  natüilich  aach  die  >SUrke  «lei 
lare  Ton  bedeutend«m  EinfluM«.  M&n  letxt  oft  etwaa  Kochnls  und 
fearoae  (Glansrius  ron  HoUrcuerunit)  su,  wabmcbeialicb  ohne  veeentlicben 
Natxea.  AuS'a.llend  gute  Wirkun^f  mII  dagegen  eine  Schnellbeixe  haben,  weiche 
mao  auB  gi^wobnlichor  sturktir  SalpetottAar«  uad  Scbnnpftabiik  oder  feiDeo  Hols- 
ri^eaplnen  (I  Teil  auf  11  Teiite  Slure}  sunaDimenmiicht:  dabei  beruht  der 
Natuin  dieaee  Zueatses  wohl  auf  Zeraetnini*  von  SalpfrtcnAurv  und  Entbisdang 
TOn  Kalpetnger  SAun*  oder  SttckstoiToirO. 

Wenn  der  ?^[-iinellbei2R  KiMhaniz  xng&cetet  wird,  so  entwickelt  dioKt  M 
feinem  Zusammenwirken  mit  der  Schwefelaftore  und  Salpetersäure  eine  eotepf«- 
chende  Menff«  Ch?nr.  welche«  in  der  Plaiaif^keit  bleibt  Dinelbe  Wirkung  int 
eise  Beimiwäiunij  von  Sals^Sure,  die  von  emi^en  empfohlen  wird  {20  Teile  Sal- 
lieterilLnre,  6  bis  W  Teile  Schwefelsture,  1  Teil  SalnKurc  und  1  Teil  Qlaotrui). 

Beim  Ocilbbrcntimi  oiner  grOeauren  Menge  von  OegenttAndon  verfährt  mio 
auf  die  Weijie,  dajia  man  Hie  —  kl«ne  StOrke  iu  mehreren  auf  einotud  an  eintB 
Drahte  hfinecnd  oder  in  ein«   irdenen  tienkcljchato  mit  riolfsoh   durcblScber^ 
[eui  Üodeu  liegend  —  in  ein«  mit  der  Vorheize  gefilllte  iteingutene  Schale  oier 
SchOfi»el  einif;e  Sekunden  Inne  einbiucht,  dann  elienMlange  in  eine  andere  üf 
Schnullbeize  vntbaltende  Schiue  h&It,  ferner  in  vier  WaBeergelBesen  dar  Bäbe 
nach  iilwiiüH,  und  tniüich  in  einen  ffinften  mit  reinem  Wasser  gefüllttm  Kimer 
wirft.    HiLt  «ich  hier  ein«  groH*e  Anzahl  Rtflcke  gesammelt,  so  trocknet  nifUi  M 
mit  TannenholE- SS^eHpAnen   uiüd   trennt  7u!«txt   die  anblDgraden  ^p&ne  doitb 
Schütteln    in    einem   Siebe.     Belinden  sich   an  den    meedagenim  Gegensttüidn 
£igent«iU>,  wie  z.  B.  b<:t  Nllii^eln  mit  MewingkCpren,  no  erfasgen  er«tere  itiAt 
eine  iinfln«ehnliehff  tMHche   f'arhp  oder  derartige  Flecken,   weil   in  dem  etit» 
bald    stuik    kupferhaUi^'.'ii    Spülwutfier    dou    Eisen    einen    Kupfer -Nicdcr«citi£ 
hervorbringt.      Die«  wird    vermieden,    indem   man   das  ^iiiUen    nicht  durch  Sl>- 
taucben,    Hindern  unter  einem  slai-ken  Wassentiabl  bewerkstelligt,     ^ind  *<> 
den  gelbgebrannten  QegenütJtnden  einxelne  Teile  mit  dem  Poltt-rstabl«  lu  gUl' 
ten,    so  nimmt  man  sie  «□  diesem  Zweck   nnmittelhnr  ans  dem  'Wasser  uri 
trocknet  sie  ent  nach  dem  Folieren  in  SSireeptnen  ab.    Das  Auftrag«!  siso 
Firntafte«  oder  dos  Vergolden   muM  sosleich   nach   dem  Abtrocknen  statlJinJc- 
Beim  Eintaueben  der  Meuang-  and  Tombak-Waren  in    die  Scbnellbei«  n*' 
wickeln  »ich  atarke  roto  Dumpfe  von  aalpetriger  Süure  (welche  man  eintutoM 
sich  hdten  mnaa);  alter,  vcbon  oft  gebrauchter  Beize,  welche  diese  Dftnapfe  ■"' 
in   geringer  Menge  entwickelt,   mux«  ein   neuer  Anteil  SchetdewasNer  xugM^ 
werden.    Doch  bemerkt  man,  dass  in  einer  alten  Beize  zuletzt  das  Meving  (<** 
unansehnliche  rStlicbe  Farbe  vrhlLU   lindem  da«  Zink  dea  bvhand«lten  HcHiafi 
nnfgeiSfttes  Knpfer   nied^-rschlilgt);   in   diesem  Falle   iet  die  Flnaaigketl  lUtp' 
ferner  ku  gebnmcben.     Durch  alte  Geixe  oder  durcb  zv  laogea  Verwwlen  i° 
einer  an  »ich  noch  guten  Beise  erhftli  das  Messing  oft  ein  trtlbm  schwftnlx'i* 
graues  Anaeben  oder  wenigstens  derartige  Flecken.    Oievem  Obel  hilft  man  soi 
■chnelUt«n  und  aichersten  dadurch  ab,  datu  man  die  mißlungenen  SWckag*" 
trocknet  in  Chlornnknuflijsting  taucht,  nach  dem  Herausnehmen  bis  nin  t0IB^ 
Trvckenwerden  lehwach  erhittt  und  endlich  in  Waaaer  spfllt,  worauf  die  w** 
gclb*^  Farbe  erscheint.  —  Ea  ist  durch  Versnchc  erwiesen,  daat  beim  OelbW^ 
nen  die  ScbnellbciBe  Zink  und  Kupfer  aus  dem  behandelten  MflaÜBg  nit^t  ^^ 
dem  VerhAltniaae  auflnit,   wie  »ie  darin  <-nÜjn1ten  sind,  nondem  Zink  in  »^^ 
Ucb  grOaaerem  Maaaie,  wonach  die  OberftSchc  der  GcRcn^tinde  Vapfem'^'i 
wird,  at«  die  inner«  Maae  int,    Fliemuf  muin  wohl  wesentlich  die  V*T»cM»«ni** 
der  Farbe  Veraben,  m  welcher  vielleicht  nebenher  auch  die  entrtehetde  fc* 
ffianbigkeit  der  Ptllcbe  etwas  beitragen  kann.  i 

Ein  besondere«  Verfahren  wird  beim  Gclbbrennen  solcher  VeRtngaitik« 
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befolgt,  welche  ein  feint»  zortea  MaU  bekammcn  soUcn:  es  getcUebt  diasei 
Hattbrenneu  aaf  folgeode  WeUe;  die  g;^zos>«neD  oder  aus  BJech  gtarbBiteten 
Gegflnstftnde  «erden  ziu-nt  in  rerdOnntei  Sohwcfela&uro  wie  gewßhiüicli  abge- 
beult,  daao  auf  die  dbUdie  WffiM  mit  «ia«m  QemiHcb  voa  Siilpetenivire  (ron 
96'  Baum^)  und  starker  ScliwefelAur»  gelTjgebraiint,  Botrie  nie  bienwch  in 
Wasser  g«bOi%  abgwptllt  aiod,  taucht  man  sie  in  aachatebend  besohriebene 
Mattbeite  und  liLnt  ün  darin,  bis  das  anfangs  eobitshend«  Aufbraiuen  und 
die  damit  verbuDdene  Entwiokliing  roter  D&mpfe  anfbOrt.  Dios  daaert  etwa 
Vf  Uinute  oder  l&DR«r.  Dann  siebt  man  die  W«rlatClcke  beraoa  and  Bpdlt  sie 
in  Wasser  ab.  8io  liaben  jetzt  eine  mntte  bellbraone  Farbe.  Zulcttt  mOsafln 
aie  nun  »oob  eional  wie  beim  gewOhiüiobeo  Üelbbreoaen  bebatidell,  d.  Ii.  in 
die  Mi»cbQnK  von  etwa  2  Teilen  tJalpet«rAure  nnd  1  Teil  Scbwefelsäure  ein- 
getauebt  and  gut  in  Waeser  abgespült  werden,  wudiir<:h  das  ecbcne  gelbe  Matt 
sani  Vorschein  kommt,  welches  durch  eiueu  t'iruisflhenug  geschilUl  wird.  — 
Die  Mattbeise  wird  auf  folgende  Weise  beratet:  Man  iBst  1  kg  Zink  in 
8  kg  SalpetenAui«  von  36*  Banm^  auf  und  gient  diese  AufiOsimg  za  einer  Mi* 
•eboBg  von  6  k^  f^alpeter^ure  mit  >^  kß  Sehwefeldure  ia  eine  grosse  Ponetlan- 
aehale.  Die  FlflssiKkeit  wird  dann  zum  SJedeo  erbitit  und  -Ehrend  des  Ge- 
'braucbe»  bestindig  im  Sieden  oder  gAnx  nahe  nm  Sieden  erhalten. 

Neusilber  wird,  um  eine  ichfine  weibse  Farbe  zu  bekcranien,  auf  ilbnlicbe 
Wräse  aboefaeist  wie  Measins.  Als  Vorbeino  bedient  man  aich  aber  der  ver- 
dBonttt  Salpetenfture  (1  Teil  käufliches  Scheide wasser,  12  Teile  Wasser};  als 
SehneUboize  einer  Miscbunti  )tti«  gleichriet  Scbeidewawer  und  VitriolCl. 

B.  Siedon  odor  WoiBssieden  des  Silbers.  Die  atu  legiertem 
^ber  verferüfften  Gegenstilnde  sinO  t«iU  —  insofern  üic  während  der 
Beu-beitmift  geglobt  worden  moBsteTi  —  mit  einer  dünnen  schwarzen 
oder  schwai^braQoen  Haut  von  Kupferoxyd  Obertogen,  teils  besitzen  sie, 
wenn  sie  auch  durch  Feilen,  Schaben  u.  s.  w.  blank  gemacht  sind,  keine 
reine  Silberfarbe,  sondern  «nd  destotnebr  rötlich  weiss,  je  grösser  der 
Kupfer%usat2  in  der  Legierung  ist.  Gleichwohl  wUnscht  man  allen  Silber- 
waren  das  KcbOii«  Ansehen  zu  verschalTeii ,  weiches  dem  feineu  Silber 
eigentümlich  ist.  I>ieäer  Zwock  wird  erreicbt,  indem  man.  durch  ein 
AaftOsniigsmittel,  Ton  der  äusseren  Oberfläche  der  OegeustHnde  dos  in 
der  Lctgiemng  beAndliche  Kupfer  beseitigt  und  dadurch  bewirkt,  dass 
die  zurückbleibende  bebr  dünne  Haut  von  fL^inem  f^itber  die  wahre  Farbe 
des  Hoialle&  verdeckt.  Damit  jenes  AuHSsun gemittel  (der  SadJ  gehörig 
auf  das  Kupfer  zu  wirken  vermag,  muss  letzteres  durch  GInhen  oxydiert 
setD;  deshalb,  sowie  um  allen  äi'luuutz,  welcher  die  vollkommene  Wir- 
IniDg  des  Sudes  verhindern  könnte,  zu  zerstören,  werden  die  Stücke  vor 
dem  Sieden  mSfisig  und  kurr«  Zeit  geglUbt,  Nur  solche  tiegeottünde, 
welche  RUäticitSt  oder  Stiiifbcit  behalten  solteu  (wie  die  dannen  Uhr- 
aiffcrbUlttvr  u.  ui.  a.)  werden  nicht  geglDbl.  Zum  Sieden  selbst  wird 
eino  blluerlicbo  Flüssigkeit  angewendet,  welche  wobt  das  Kupferoxyd 
aber  ntdit  das  Silber  auflösen  knmi.  Mehrere  Zasammensetzangen  aind 
biertu  geeignet 

Am  gewöhnlichsten  gebraucht  man  ein«  Anfiflsung  von  Weinstein  (1  Teil) 
Bii4  KochMlz  {%  Teile)  in  Wasser  (82  bis  4fi  Teilo),  worin  man,  nachdem  aie 
ta  ciaen  kupfernen  GefUsM.*  tum  Kochen  erhitxt  iKt,  da»  Sitlitr  so  lang«  litaen 
llat,  bU  es  beim  Heraussiehen  blank  enobeint.  Die  hierzu  urforderlicbe  Mit 
tnuKh  dvoi  yeiugehalte  de«  Silben  verschieden  und  betrigt  *..  B.  Wi  0,titlD  F«in> 
pbiilt  etwa  ä  Minuten.  —  Sehr  wirk«nm  ist  zum.  '^''eiKSBieden  die  verdünnt« 
\  '^*9i\AjiMK,  welche  tnon  aus  Vitriolöl  und  Wauer  in  solchem  VerbSltnisse 
'     "iwumeniniMbt,  da««  das  Gemisch  einem  sehr  scharfen  Essig  un  Geschmack 
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(locht  (dem  Ijswichte  aacb  uog«nihr  40  Teile  Wituer  luf  1  Teil  VitriohM).  — 
lanre  ichwefelMure  Kali  ut  »ehr  gat  anirendhar  und  wirkt  w  stark,  dtet 
tdoaeii  AuflOeuog  in  WnMflr  gar  nicht  erwärmt  zu  werden  brkacbt. 
I  Durcli  eiDinklig«*  Sieden  erlkoDen  äic  Sillierwaren  sf^w^bnlich  norh  nicht 

iiw  noOgeodfl  Weitne.  Man  reibt  ne  daher  tDit  fnnem  badJ';  (oder,  wenn  die 
lOberaBcb«  nicht  gixtt,  sond«m  veriirrt  ist,  mit  einer  Krat^ilj&rst«  von  Heasing- 
jänjit)  a1),  ginht  sie  atiermAls  und  wiederholt  daa  Sieden.  Ort  wird  du  Glühen 
I  ond  Sieden  sogar  mm  drittenmal  Tor^enommen.  Arbeiten,  welche  matt  bleiben 
[-Mlten,  werden  vor  dem  iweiten  Sieden  mit  ein«m   Brei  uns  Wa«er  nnd  Pott- 

Mche  (oder  gebranntem  Weinstein,  wai  wetentlich  du  nftmlicbe  itt)  bedeckt, 

f:eul(lht  imd  in  Waüser  abgelÖKbt.  Da«  Sieden  wird  sodann  auf  die  gewOhn* 
icoe  WeUc  vurgfnommen.  I>iü  Pottusche  wirkt  durch  ihn  P&higkeit,  Kii|ifer- 
oxyd  aufxulO«tfn,  und  verleiht  der  Metallfl&chfl  ein  gleich fSnu iget««  und  «chA* 
aerea  Matt. 

Stati  de«  Weiuviedena  wird  oftmals  das  Yarfitbren  angewendet,  di«  Clemn- 
•tiiMle  bue  legiertem  Silber  mit  einer  galvaniiciien  Veniilbening  m  Teneheo, 
WM  bei  blank  Ketebliffenen  Sachen  icbon  deshalb  sich  empfiefalt,  weil  in  dienn 
FaUe  daa  Torgftngige  Olflhen  enpart  winl. 

C.  Sieden  und  Färben  dos  Qoldes.  Die  Goldarbeiten  bestehen 
aus  einem  Üemisclie  von  Gold  und  Kupfer,  oder  —  noch  Sfl«r  —  QoMt 
Silber  und  Knpfer  (S.  71).  Bei  dem  wiUirenjl  der  Bearbeitung  vrieder* 
holt  Torfallenden  Glühen  oxydiert  sich  das  Eapfer  und  bewirkt  ein  graa* 
oder  braanBcbwarzes  Anseheti  der  Oberfläche.  Vor  der  Volleodong  der 
Gegenstände  mutss  die  Oxyddecke  weggeschafft  und  die  nuttlrltche  Farbe 
der  lyQgierang  beiTorgerafen  werden.  Dies  ist  die  Absiebt  b«m  Sieden 
der  Goldarbeiten,  welches  gewShnlicb  mit  stark  verdOnnter  ßalpetertftnre 
(Stärkewaseer)  vorgenommen  wird.  Man  kann  sich  aber  aach  itt 
verdünnten  Öchwefelstiiire  bedienen. 

Beide  SRuren  werden  mit  soviel  Wancr  gomiicbt,  ätm  sie  die  Schftrfe  das 
guten  Ewig«  erbulten.  Die  ArbeitetQcke  werden  achwaab  g^lQht  and  nuh 
dem  Erkalten  in  der  innren  PlOangkeit  gekocht,  bit  sie  ganz  reta  and  blank 
metalliecb  erecheinen. 

WeDDgleicb  darch  das  Sieden  ein  kleiner  Anteil  Kupfer  von  dtf 
OberflBcbe  Am  tcgierion  Goldes  entfernt  worden  iBt,  so  reicht  dies  dod 
nicht  hin,  um  die  natürliche  Farbe  des  itetaUes  wesentlich  zu  Teila>l*nL 
Dies«  Farbe  ist  aber,  je  nach  BeecbnHenheii  des  Znsatr.ea,  hellgelb  odff 
rCUicbgelb,  ja  oft  dem  Kupferroten  ciui^'vrmaBsen  nahe  kommend  (S. '^V 
8ebr  oft  will  man,  dasA  die  Arl>t;iUttlcke  mit  dieser  ihrer  natttrltclxe 
Farbe  erscheinen  sollen;  in  anderen  Füllen  dagegen  wird  gefordert,  iw 
daa  änosere  Ansehen  der  Oegcnatilnde  dem  deg  feinen  (unlegierten)  Ool<lM 
gleiche,  welches  sich  darch  die  bekannte  bochgelbe  Farbe  anszeuJlM*- 
Die  Bebandlani^.  durch  welche  dieser  ^weck  erreicht  wird,  heieat  ^ 
F&rben  dee  Goldes  ond  besteht  darin,  dass  man  aaf  der  Oberfliobs  •>> 
sehr  dUunee  UUutchen  reineii  Isoldes  erzeugt.  Dies  geschieht  aber  iv^ 
die  Vereinigung  zweier  Wirkungen,  indem  I)  von  der  OberHSche  ^ 
Goldarbeiten  ein  Teil  dee  in  der  Legierung  entluUtencD  Kupfeif  ^^ 
Silbers  entfernt  und  2)  eine  sehr  feine  und  gleich müs-iige  Schicht  reJ*" 
Goldes  auf  diese  ObeiäHohe  abgelagert  wird. 

Man  behandelt  in  dieser  AWcht  die  nach  obiser  Aaweiimig  gwetlH*' 
Goldwaren  mit  pini>m  Auflonung^mittel  (Farbe.  Goldfarbe),  mloaee  ai'*' 
nur  Kupfer  and  Zither,  »ondern  in  geringem  Mane   auch  Gold  auSÖnn  kiaSi 
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du  Oold,  welclm  aufgalCft  worden  ist,  scblftgt  «ich  grC««tei)t«il«  wMder  auf 
di«  Htüeke  sellnt  D>»d«r,  in  lLhnlicb«r  WeiM  -vris  «in  lilankw  EiseBstdck  in  eiaer 
kopferhaltigen  Flfisüekeit  uoh  mit  Kupfer  bedeckt. 

Pie  rkrhe  der  Goldarbeiter  ist   nach   )Llt«rer  Art  ein  fein  gepulvttrtee  Q»- 
aieitge  von  2  Tnlen  Salpeter,  1  Teil  EocbBal«  aad  1  Teil  AUnn.  welehee  hm- 
beM>ndere  Weitifarbe  gen&Dnt  wird,  tum  Untenchiede  von  der  OrUnfarbe^ 
welcher  unten  ^dacht  werden  soll.    Vsm  Gold,  welch««  man  nb-Wn  will,  maml 
voTlier  gereinüt  und  geBoUen  worden.     Man  bringt  daher  in  einem  eiiiernea] 
Gflf&w  iv  viel  Wauer  xum  Koclien  wl*  eljeo  nötig  tit,  di«  (^oldware  lu  bedecken,  < 
■ftttiKt  dasselbe  mit  Borax  and  legt  die  Geffenst&ode  hinein,  nimmt  tie  über  aa>j 
gleich  witder  heraus  und  glOht  id«  in  friscbem  Koblenfmvr,  lüticht  ue  rotglühend! 
in  Waaier  ab  nnd  »iedet  »ie  ■ebliewlich  <ain  betten  in  einer  bleiernen  8c))al*)(' 
mit   TerddontcT  SchwefebSure   oder    (in   einer  Porz«l]aoBch&l^J   mit   verdQnnier 
Sal|»eteniure,  wodurch  d.u  auf  der  Oberfl&che  oxydiorte  Kupfer  aufgel&Mt  wird. 
Uan  reiht  »i«  dann  auf  dünne  FlntindrObte  und  bewahrt  «i«  bis  mm  F&rben 
—  falb  die«  nicht  «ogieicb  vorgenommen  werden  \)uin  —  unter  reinem  WaMSr 
auf.  um  allen  Schmal  abaohalten. 

Von  der  Färb«  nimmt  mit,D  daa  «echafacfae  Gewicht  d«r  dirin  su  beban* 
debidftn  Goldwar«  (das  ist  kein  nnum«tij«sliche8  Verhältnis,  da  der  Bedarf  sich 
nach  der  Oberm«b«ngT4Jese  und  nicht  nach  dem  Gewichte  der  Ge^enittade 
richtet),  tthergiMit  de  tn  einem  irdenen  Topfe  mit  wenig  (auf  !i2  T«ile  Farbe 
.'i  Tailel  Fhiv  oder  Begeowasser  und  ISsüt  eiu  aufweiobi;»,  strilt  den  Topf  auf 
Eohlenfener  und  fügt,  wenn  der  IhIihU  zu  »tcigm  tii\fS.agt,  etwas  SauaiLui« 
rom  Eisbeitagewiohte  1,16  (auf  2&  Teile  Farbe  l  Teil)  unter  CmrOhren  hiasu. 
Da*  Gemiaoh  tat  nun  cum  Gebrauche  bereit.  Man  senkt  die  tut  dem  Platin- 
drobte  h&neenden  GegenatAnde  in  den  fortwnhrcnd  gelinde  kochenden  Urei, 
bewegt  sie  drei  Minuten  luug  darin  herum,  zieht  si«  faerau«  und  begiesst  si» 
rasch  tlber  dem  Farbetopfe  mit  ein  wenig  heissem  WasetT,  spßlt  sie  unTerweilt 
in  einer  gr<Jc«eren  Menge  heissea  Wassers  ab  und  bringt  aie  rou  nuaem  in  die 
Farbe.  Dieses  Abspülen  wird  von  Minute  eu  Minute  wiederholt  und  dos  Ver- 
fahren  in  bcAchriebener  Weise  «o  lange  fortgeaetzt,  bis  der  richtJse  sohAne 
Farbenton  tum  Yorachein  Kekomraeo  ist.  Nach  dem  letzten  Spaien  legt  man 
dt«  Ware,  die  nun  hochgoib  und  matt  erscheint,  in  kaltes  reines  WasMr  nnd 
trockoet  sie  endlich  mittels  erwftrmter  feiner  Bllgesp&ne  von.  GncheabuU. 

Nach  dem  gegenwärtig  Qb]i«ben  Verfahren  besteht  die  Farbo  nur  aus 
Salpeter,  Kochsalx  uud  Sal^ure.  Man  tiimiut  (auf  1  g  Goldwaiei  2  i/  Über 
Feuer  abgeVniKtertrN  Kocbs&li  und  -I  v  Salpeter,  reibt  sie  trocken  gut  zunainmen, 
lAsst  sie  m  einem  irdenen  Topfe  mit  ein  wenig  Wiiai^er  kochen  nnd  rflhrt  so 
lang»,  bia  da*  Gante  zu  «inem  trockenen  f'ulver  g«>worden  int;  dann  gieast  man 
3  jf  rauchende  Balai&nre  (Einbeitsgewioht  l,lä&)  hinzu,  läist  bis  lu  völliger 
Atäfiaoag  und  sehr  merklicher  (durch  den  Geruch  t-rkeunbarer]  EntwidceluDK 
Ton  Chlorgfts  neden.  bringt  nun  die  Goldwnre  hinein  und  bewegt  li«  flcistig 
hemm,  iooem  man  sie  nur  luweiten  auf  einen  Augenblick  bebt,  um  diu  Hervor^ 
kommen  der  hoetigelbra  Farbe  zu  beobachten.  Gewöhnlich  noch  5  bis  &  Mi- 
Dttleo,  während  die  Flflsaigkeit  stetis  kocht  und  Chlorgas  nebst  satpetrigaaurem 
Dampf  aufatdSHt,  ist  das  (Hachlft  vollendet:  man  spßlt  die  Oegensttnde  so  raacb 
als  mOgUch  in  zwei  GefSasen  mit  kochendem  Wantir,  unmittelbar  hernach  in 

ieinec  groeaen  Menge  kalten  Waasen,   und   taucbt  «ie  endlich  noclt   einmal   in 
rflinaa  kochendes  Woaser,   damit  eie  beim  HvmupziL-ben   schnell  von  selbet  ab>n 
I       trookntn.     Wasser  wJlbrend  de»  Verweilen»  der  Ware  in  der  Färb»  zuzusetzen,' 
nun  tJmaliclut  vermieden  werden,  i»t  aber  nfitig,   wenn   die  J^a^e  durch  da« 
I      Einkochen  zu  steif  wird;  das  angefügte  Wüster  muas  jedenfallB  ki>chend  sein. 
1       Die  geloteten  Stellen    nirl>«n  sich   anfnogx  nchwÄrahch,    werden   aber  ndebher 
t       «bennlls  gelb.     Oeg<-n*tände,  welche  vorher  glumKe^chliffen  waren,    kvmmcu 
I       ^si  fOllig  sllazend  au«  der  Farbe  und  hedflrfen  hOcnsten*  einer  geringen  nach- 
I      trftgücben  Bearbeitung  mit  der  Krnlzbfirtte.    Die  gebrauchte  Farne  kana  Bidit'l 
I      «B  sw«it«nnal  angewendet  werden,  wird  aber  wegen  ihres  Goldgehalte*  zurQck- 
I      lesteUt. 
^H        Sehr  «tark  legiertes  Gold  (unter  14  £arat  oder  u,583  fein)  wird  durch  die 
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BebaiidluQ^  tu  der  Farbe  B[;fawan  und  unuuMthnlidt,    ULmI  sieli  daher  dk 
ffirhen,  weil  d«r  grOM*  Kupfeiaehalt  «in  lÜDdemie  ist. 

Der  chemüoae  Vor]^ng  Mim  FUrbtn  ist  fo1g(<nder:  Der  Salpeter  wird 
durch  «inen  Anteil  SaluAure  ier«et«t  und  eutwit-kell  SulpQterslLiir«,  durch  der(.-a 
EinwirkanR  ftaf  einon  ojideren  T«Ü  Salzsäure  Ohior  frei  wird;  diese«  verliindet 
aicb  mit  Kupfcc,  Silber  und  Gold.  Kupfer  und  Silber  bleiben  in  der  FlQaug- 
ttfit  (wf.li-he  nainentlicli  durch  die  Goj^enwArt  des  Kochsalses  ßhig  i^t,  daa  «i^ 
tengte  Chlontilber  zum  Teil  aufzunehmen):  da-i  Gold  nber  ichlAgt  »eh  ffrtMten- 
t«ila  wieder  auf  di»  Arbeitatücku  nimIi.-T.  Ein  Goldgehalt  der  Faxbe  ist  aemoöcb 
«eauntlich;  dekhiktb  entb&lt  nach  die  gebrnuchte  Färb«  tiim;  kleine  Meng«  Gold, 
welche»  dann  teiU  au^elflst.  teiU  in  metaUiscber  Gevtalt  mechaniseh  cingenengt 
ixt.  ZuwoÜL'D  betrügt  die  Menge  des  Golde«  in  1  k-^  aller  Farbe  3  g.  Man 
kann  das^ielbe  sewinnen,  indem  man  die  Farbe  mit  einer  kleinen  Mun^  KOnig»- 
waRSfc  vtinniacht  (um  das  nur  eingemenftte  Üold  aiifxul{J»en),  mit  reinem  Waner 
vAllig  älUhig  macht,  filtriert  and  durch  Eiaenvitriol-Autlaäung  ntedeiBCbUgt.  In 
dem  weisstm  Bdlfimiitve,  welnlier  *icli  in  der  Rrbniuchten  FarbeflAwigkeit  Dodtt. 
ist  nebot  Knclmale  und  Salpeter  eine  kleine  Men^e  Ohionilber  entlialten,  velebe* 
surUckbleibt,  wenn  dieser  Bodcneat«  durch  Kocheu  mit  verdilnnter  Schwefel- 
tüure  aufgcli'lit  wird. 

Die  üo^esaunte  Grdnfarbe,  welche  jetzt  faät  ausser  öebrauch  gekommen 
ut,  weil  nie  dem  Golde  leicht  eine  unsleicne  und  fleckige,  wenngleich  flbriffew 
Mhr  schöne  Farbe  erteilt,  bat  folgeade  ZusammenHelEuug:  Drei  Teile  Salmiak, 
ein  Teil  Salpeter,  drei  Teile  GrQitipan  und  ein  Teil  EiseaTitriol  werden  fön 
gepulvert  und  gemengt,  mit  Essig  zu  einem  Brei  angemacht,  mittel«  eine«  Pin- 
nU  möglichst  gleichmlUaig  auf  die  Arbeit  aufgetrugen,  wonach  man  1etit«re 
■Ins  tum  SrK  warn  werden  der  Miuute  Ober  Kohlenfeuer  erbitst,  in  Warner  ablfiMllt 
*imd  abspnit. 

Die  gefärbten  l  lold ivr halten  entctieitien  —  wenn  die  Bchnndlung'  geluagCa 
ist  —  mit  einer  gleichftirmigea,  feurig«»  und  hocbgellien  Farbe.  Sollen  an  g^ 
Iflrbton  OogeuBt&Ddeu  einzelne  Teile  mit  der  ii^lüilicben  ruten  Farbe  de*  Itaiv 
ten  Öolde*  ucb  xeigen,  ao  werden  dieselben  abgeschabt,  wodurch  die  feine  wM.- 
haiit  Ton  der  Oborfiftohe  weiggenomueD  wird. 

Der  Kweck  dea  F&rbens  der  Öoldwaron  kann  auch  dadurch  erreicht  werdo, 
diiM  man  dieselben  —  durch  Sieden  rSUig  blank  gsmacht  —  mit  oiner  schwadten 
ffalvaniecben  Vergoldung  venieht  {wOTon  weit«r  unten  gehandelt  vir^lt 
der  so  erKa.1t«ne  Goldllberzug  sitzt  aber  weniger  fest  aof  der  War& 

D.  Atien.  fiehandelt  man  utne  FlSche  nur  'zum  Teil  mit  einer 
das  Metall  anf^eifenden  FlUssiKkeit,  ko  lindert  nur  dieser  Teil  tiein  Au* 
sehen.  Man  nenut  nun  das  angedeutete  Verfahren,  vermöge  we«i 
Linien  und  Figuren  auf  die  McLallSUeheu  geieichnet  werden  kSnaen,  (U& 
Xtzen. 

Im  allgemeinen  besteht  daa  Verfahren  des  Ätzens  darin,  daes  i>u 
die  durch  eine  Zeichnung  lu  vemierende  oder  mit  Aufschriften  n.  b.  w- 
zu  versolieiide  MetallSUche  mit  einem  dClnnen  Übenug«  hanigeD  <^^^ 
fthnlichen  Stoffes  (.Ätzgrand)  versieht,  in  dteeem  die  ?.Uge  der  Zeich- 
nung u.  s.  w.  bis  auf  daa  blanke  Metall  einreibt  oder  berausscbabt,  no/d 
nun  ein«  Ftossigkeit  einwirken  l^ül,  welche  das  Mutall  autlSst,  ohne  ^a" 
ÄUgrand  anzugreifen.  Nach  dem  Wegnehmen  dee  letrteren  ersehen«" 
die  «eHtxten  Ztlge  matt  und  deeto  mehr  vertieft,  je  starker  die  Fldsii^ 
keit  (doi.  Ätzwasser)  war,   und  je  Ifinger  sie  gefressen  hat. 

Der  gcwmhiiliche  Xtsgrund  wird  duKh  Zuaammeaschmelsen  von  5  TeiW" 
weiiwm  Wachs,  3  Teilen  Mastix  und  1  Teil  Asphalt)  oder  S  Teil.-n  weiu«t° 
Wachs,  3  Teilen  Kolophonium  und  4  Teilen  Aitrhalt;  oder  4  Teilen  wett»"' 
Wach*,  4  Teilen  Asphalt,  1  Teil  schwarzem  Pech  und  I  Teil  burgnndtich«" 
Peehi  oder  2  Teilen  weiasera  Wach».  2  Teilen  Asphalt.  1  Teil  scbwanem  P**, 
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und  1  Teil  tiiuipitidiaebem  P«cb  bereitet  U«r  fein  KepulTert«  AAphftlt  (Ja4etf 
pecli)  wird  «nt  sugaaetst,  oaebdetu  dio  übri^a  Zutnatvo  mitfiiuander  flOMig 
geworden  lind.  Man  formt  Wklxen  oder  Kugeln,  indem  mau  die  MiNobimg  in 
wurm«  WaoKr  gioaat  imd  darin  oiiC  den  RSndea  knetet.  Zum  Gebrauch  wird 
«no  Stück  des  Alagruiidw  in  feine  Lmowand,  dann  nocb  in  lockeren  Taft  *Hn> 
gMchlagea  und  auf  dem  erwünnten  Metalle  mit  gelindeoi  Drucke  faerunigefnbrt: 
oM  gwchmolaene  Mawe  Bchvitxt  hierbei  durch  die  feineo  ZwiscbeurAume  der 
Leinwkiul  und  d«  TaftM  und  überziobt  die  HetallflAche  mit  einer  dünnen 
Harwohidit,  wdche  bi.-ini  Kikaltim  hart  wird.  In  t.'inielnen  I''Kllai  konu  man 
fttatt  do*  Xtagrundai  auiaichlie>«lii;b  weitse«  Wach«  anwenden,  numentlicb  wenn 
die  Zeichnung,  wulcbe  man  su  mache»  bat,  keine  feinen  Slflge  entb&lt. 

Um  da«  Atxwusaer   auf  die  entblOwten  Stellen  des  Metallei  mit  Bequem* 
lifihkat  wo  lange  aU  nlltig  wirken  za  laaten.  faset  man  den  betraffflnden  Teil 
der  FUobe  uit  einem.  BMid«  von  Wachs  (dem  eiwas  Terpentin  xugwetit  Ut, 
tnn  ea  knetbarer  ui  machen)  ein,  und  *chatt«t  innerhalb  rientelben  die  FltlMi^ 
keit  auf.     Nur  selten  wird  es  angehen  oder  nötitr  aein,  ein  ArbeiUtOok  gau 
mit  Xtsgrund  lu  bekleiden  und  es  in  dtu  ÄtzwaHser  tu  legen.    Nach  Beendigung 
d«  Xt^ua  apQlt  man  diu  Arbeit  wiederhoir  mit  reinem  W&awr  ab,  trocknet  au 
mit  finem  leineuen  Tucb»  und  wS«cht  den  Atzgrund  mittel*  TerpetitinÖl  weg.  — 
Ala  AtEwaser  gebraacbt   man:    a.  uuf  Kupfer,  MMaing  und  Silber:    ittark  mil 
Waaatc  renUnntes  Scheidewasaer;    b.  auf  Kisen  und  St»}il:    eine  Mischung  von 
420  f  Waaaer,  16  g  Atzendem  Qoeeksilbenublimat.  1  ;/  Weinataniäur*.-  und  Itl 
bi«  30  TVopfvD  Salpetenflure;  c  auf  Gold:  mit  Whbvi-  Tordanntn  Küuighwatwer. 
Beim  Atua   feiner  Zeichnungen   in  Kupfer  ist  iliu  Anwendung  i^ine«  nur 
aua  Scheidewanier  (SalpeleratluT«)   und   Waeier  ^mischten   AtzwaAeur^   der  Er* 
fabrung  nucb  nicht  (weckmävaig.    Weit  mebr  kann  folgende  Bereitung  empfohlen 
werden:  Man  lOat  in  S^heldewaaeer  to  viel  Kupfer  auf,  al»  ea  aufznnnhmen  ver- 
mag, und  xogleiob  liereitot  man  eino  K^^^igte  AiiilO«ung  von  Salmiak  in  Easie. 
Dnit  Uaaateile  der  Kupferaatlfisang  vprmischt  man  Aodann  mit  einem  MaaateiTe 
int  Salmiaks uSüaung,  wodurch  eine  grflulicbe  FlQsaigkeit  enUtebt,  welcbe  man 
klar  abgieut  und  auf  die  mit  dem  W»cb«rHn<le  eingeraaete  Kupferplatte  bringt. 
«0  man  tiie  durch  voraichtigea  ZutrOpfetn  von  8oheidewa«aer,  unter  nluivbiieitlgem 

rOtarübnin  mit  einer  Fede^ahne,  ao  lange  rerachirft,  bia  aie  in  binlÜngUcbem 
^Je  fttat.  —  IKe  weeentüch  dur^h  Gehalt  an  Salpetera&ure  wirkenden  Atx- 
*a«er  entwickeln  wfthreod  dw  Atzeus  BlSachen  von  Stickoxfdgas,  welcli« 
fltiM^  mittdd  einea  Pinaela  oder  einer  Federfabnu  entfernt  werilen  mOaaen,  da- 
nüt  die  Linien  gletohmOa^  einft«aaen:  aiich  iLtzen  aie  leicht  mehr  in  die  Breit« 
all  b  die  Tiefe.  Von  beiden  Fehlern  ist  da«  nachateheade  »um  Gebrnuch  auf 
^■pCiC  be>it)mmte  Ätzwaaaer  frei:  Man  nimmt  10  Gewicht^teile  rauchende  Sals- 
"^ü«  iKinheitegewicbt  1,19),  verdOnnt  sie  mit  70  Gewichtateileu  Wacuer  und 
*''Ut  ctazQ  eine  siedende  Auflösung  von  2  Gowichtsteilen  ditonaurem  Kalt  in 
•^  t^wichbffteilen  Wascer.  Um  zart  au  fttxen,  kann  man  dieser  Fiauigkuit  uocb 
''"'oder  200  Oewichtateile  W*»i*r  beifRgerL  —  Auch  eine  mit  Koch*a.lz  ge- 
•4ttigte  AoBöcuag  von  Eiaenclilorid  ifoll  sieb  aebr  gut  som  Ataen  dm  Kupfer» 
'•Wnen. 

Zum  Ätacn  de*  Stahls  gebrwueht  man  ausaer  der  oben  ao^egebenen  Flfisaig- 
^l^it  ao<;b  mxitche  xndere-  Sehr  empfoblea  wird  t.  B.  eine  Mischung  ani.^ 
^'U  GewichtBtoilen  Weingeiat  von  8<)*/o  'atatt  d««acn  bei  aebr  dOnn  au^tcagenem 
f^t^grimd  M  Gewicbtateile  solchen  Weiagebtea  und  72  GewicbUteile  d&itil- 
''*neB  Waeura),  H  Gewiehtateilen  reiner  Salpetars&uro  vom  Eiaheitagewicbt  1,23 
"■^d  l  Gtfwichwteil  kriatall.  aalpeteraaurwn  Silbors  in  wcniii  Waaaer  gelöst.  Bi«-- 
^'  «erwandt  ist  folgeadea,  in  Fiankrfieb  unt*^r  <leni  tarnen  Oti/phvy^n*  er- 
''iinloBu  Ätzmittel:    Uon   bereitet  drei  FlU^äiiikeiten:    a.  VorStxwaaser  durch 

v»n-i..i j_.;ii:^i —  Tir _:i  to,    cheminch   reiner  Salpctorsfiurc  vom 

von   80%;    b.  Atz- 


'•miwhung   deatillierten  Wawen  mit  57o  cheminch   reiner  I 

•^"litsgawicht  1,22   und  ein  Zehntel  Haumteil  Weingeist   vi 

**>ior   au«    Üü   Üewichtateilen   deetill.   Wa««er,    M  (.irwicht  ^       . 

Jjf^Bwieh tateilen  der  erwUhnten  Salpetersäure  und  1  Gewichteleil  krietülluiw , 

■"•alpateraauren  Silberoxyd;  c.  Spülwasser  an*  S  Baumteileu  destill.  Wowera. 

^^  I  Raumteil  Weingeist     Die   vorgezetchnet«   und    mit  einem  Wachsranda 
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«ta^fostte  SUthlnlutte  wird  ment  mit  Vor&ticwuser  Qb«rg(MHD,  weloboi  nun 
«inigfl  Miaaten  darauf  iiteh«n  Iftut,  hi$  «ich  die  Stricbe  gleichniXtUK  bratin 
flkrMo.  dADO  mit  Spiltwauec  abgespült  und  mittel«  eine«  Bt&jiebalKM  mOglielut 
schnell  getroekuet.  3i«raucii  giesst  mikn  wieder  Vorätzwaawr  auf.  and  encbd 
dMaelbe  —  aAchdem  ä'm  Striche  brnnn  getHrlit  erM^Iieineu  —  darcb  ktewama, 
wdcbe»  12  mm  hoch  Rtehen  sali.  Nach  4  bis  5  Minuten  l&oger  Ei&wirko&g 
(wfthrend  welcher  man  d«D  «ich  e ixe u); enden  feintn  Schlamm  nicbt  «hc*  mittel* 
eine»  Haarpingels  h«s«itißt,  als  wenn  er  die  f;&nze  Fl&die  gleicbfbrmig  bedseU) 
spült  mun  die  Platte  mit  KewOhDÜchem  Wower  leieblich  ab  und  bearbeit«t  Ä* 
dabei  mit  dem  Pinsel  bis  ta  ynllenJ^ter  Rcinigan«  aller  Linien.  Man  gie«t  eo- 
dftQn  Ton  neuem  SjialwaMer  auf,  trocknet  wieder,  bfingt  VocfttsvBoer  und 
fenMr  an  dcwen  Stelle  Atswuaer  darauf.  In  dieser  Weise  wird  fortg«ffthltB,  ; 
bis  die  ^ewUssehte  Tiefe  der  Xtsung  erreicht  ist.  Platte  und  ÄtafiOMykeiteB  j 
sollen  die  Temperatur  von  IS  bin  19°  C-  liaben.  —  Rine  AuSO«unK  von  3  TeilM  | 
Jod  und  b  Teilen  J&dkaliuro  in  40  Teilen  Walser  (üq  tarten  Alnaoffen  mit  fet- 
nereu  40  TeiUo  Wawer  verdünnt)  wird  »uro  Ätzen  de«  Stahls  empfornen,  möchte 
aber  ftlr  allgemeinere  Anwendung  zu  teuer  sein. 

Wenn  man  einselne  Stellen  ^ner  gefltsten  Zeichnung  noch  tiefer  itien 
will,  so  trO^t  man  auf  die  dtib«i  r.»  schonenden  Tetlc  —  nach  stNTgföltigcoi  Ab- 
•[>ülea  mit  Wawer  und  AUrocknea  dur^b  weiche  LO«ehpapi«r  —  ntitteb  de* 
Pinsels  einen  Deckgrund  auf,  and  »etat  daa  Atiea  fort.  Der  Deckgrand  oder 
Üeckfirnis  kann  iim  einfuchsten  durch  AufiOsen  dee  gewöhnlichen  Ätagrunds 
in  wenig  TerpentinOI,  dargestellt  weiden. 

OalTaninche  .Xt.i-.ung  (.UKen  durch  GalaniNmnsi) *)  ist  ein  wabraebrinlieh 
ganz  SU  entbehrendes  Ätsrerfahren ,  det^aen  TOrteiUiaftär  Erfolg  bestritten  wird. 

Zuweilen  beabstcljtigt  man,    Veraerungen  oder  Aoftcbriften  durcli 
Ätzen  dergestalt  hervorzubringen,   dass  sie  glänzend  und  etwas  erbaben 
auf  uattem  Grunde  erscheinen:    Insbesondere   ist   dieses  Verfabren  fOr 
Stahl  (bei   feinen  Messern,  Scheren,    Rasiermessern,  Ssbel-   nnd  Degss* 
klingen)    »ehr    im    Gebrauch.       Zur    Verfertigung    »olcber    GegeostSltds 
(welche  damaszierte  Arbeit  genannt  werden)  mus»  die  StahlEäcfat  m- 
nAchflt  fein  poliert  nnd  durch  R«iben  mit  Kalk  nnd  Branntwein  von  alllfs 
Fette  befreit  werden.    Dann  schreibt  oder  zeichnet  man  auf  dieselbe  lalt 
einer  dicken  AnfiCjong  des  .Vtzgmndes  in  Terpentinöl  und  bedeckt  gitir 
cberweiae  alle  Übrigen  Stellen,  welche  gllinzend  bleiben  sollen.   S«tzt-iai> 
sodann  die  Arbeit  den  DÄmpfon  Ton  SalzäKurc  aus,  bis  die  enibKöst  p" 
bliebeneu  Teile  des  Stahles  matt  geworden  sind,  und  wuscht  endlich  d» 
.Atigmnd  mit  Terpentinöl  ab,  so  ist  der  Zweck  erreicht.    Zur  Entwitke- 
lung   der   goUsauren  Dämpfe  giesst   man   auf  Kocbsalx  in    einer  irdcneB. 
i^chale  etwas  starke  SehwefeleKare  nnd  rllhrt  nm;  die  Btahlarbdten  ^ 
in  geringer  RutfemaDg  Über  die  Schale  gehalten. 

Statt  des  Zeichnens  mit  auf]^l9atem  Ätigrundc  kann  man  sich  für  , 

Dantellungen  (■.  B.  Landsohaftsbilder,  Teilsmche  und  Ziffern  etUilemtr  Mi*^^ 
Stäbe  u-  s.  w.)  de»  lithngraphiscben  Oberdruckea  bedienen,  indem  man  ei*  ""^ 
gans  fHschen  auf  Papier  gemachten  Abdruck  de«  Steins  auf  die  Stahlflichs  l(g~  * 
anreibt  oder  anpresst,  nach  Fntfernung  des  Panier«  Wasser  aufbringt,  die  b^^^ 
netarte  Fl&che  mit  dünner  Steindruckfarbe  einwalzt  (die  nur  an  den  Mtaa  ZOg^-* 
haftet),  endlich  ütst. 

Cm  auf  (iefi«n«tanden  Ton  Mestingbleob  eine  feinkCmiga  Oberflficbe  (Kf^f^ 
nnng,  Grainierung)  henmatellen,  behandelt  man  dieselben  mit  Stotgit  ^~^/ 
mit  ZinWali:  ftixt  geetttigt  »ind,  bLOit  dann  in  einen  Bad  von  2  SctwefelA"»  *■ 
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1  Sftlpetoniure  ond  Mhr  wenig  Kocbaatz  blank,  trocknet  ia  wormea  &Etfe«Anen 
und  Q'bern«ht  die  GegeoiiUlode  mit  einem  dutcbisiclitigen  gluudoeen  ^Idfimw. 

E.  Bronzieren.  Mku  vorsteht  hieraoter  ar&prtlDgltcb  diejenige  B^ 
hABdlnng,  durch  welche  Gegenstände  aus  Metall  (oft  aber  ancb  aus  Uolz, 
Gips  n.  6.  w.)  der  BroQse  —  d.  h.  der  Legierung  aus  Kupfer  und  Zinn 
—  im  Ansehen  ähnlich  gemacht  Verden.  Doch  bezeichnet  der  technische 
SprHchgebniuch  auch  maoobo  rerwandte  Arbeilen  mit  ilem  Namen  des 
Bnuizirens,  bei  welchen  es  nicht  eben  anf  eine  Nnchuhmung  der  ßronze, 
soild«ni  Überhaupt  nur  auf  Eneugtmg  eine»  dilnnen  farbigen,  du  An- 
sehen TerscbCnernden  oder  das  Anlaufen  und  Koeten  verhindernden  (tber- 
tngBo  abgeseben  ist  Die  Wirkung  des  Bronzierens  besteht  ent-vreder:  in 
der  Darstellnng  meUlliacb  glänzender  OberflSchen  von  gelber  oder  anderer 
Farbe;  oder  in  der  HerTorbringung  einer  gelben,  brönnlithcn  a.  i.  w. 
Farbe  ron  unvoUkommenE'm  tilaoze  und  mehr  oder  weniger  Ähnlichkeit 
mit  der  dnrch  den  Einäuss  der  Lnft  niatt  und  dnnk^l  geivordenen 
BroDie;  oder  endlicb  in  der  klluätlichen  und  ecimellen  Erzeugung  (auch 
in  der  blossen  täuschenden  NacbAhmung)  jeneä  grünen  Kostes,  welchen 
Arbeiten  aus  Bronze  durch  die  Jahrhunderte  lang  dauernde  Einwirkung 
der  Witterung  allmählich  erlangen. 

Der  Zweck  wird  auf  chemischem  oder  auf  mecbantscbem  Wege  er- 
reicht. Die  meohaniBchen  Verfahren  werden  weiter  unten  (unter  IT)  Er- 
Crterong  iinden,  von  den  ohemiäcben  Sronzierverfabren  sollen  hier  die 
gebrSncblicbsten  angefahrt  werden: 

1)  B&st«»,  Standbildern  o.  del.,  wulchu  uus  Bronze  gegoeeen  siad,  bL'niuimt 
man  geirfihnlich  vor  ihrer  Aiif*UilIiin}{  den  gr6llf-n  Metall^lünsE,  und  giebt  ihnen 
eine  mattere  bräunliche  Farbe,  wie  aie  durch  da»  Verweilen  im  Wetter  TOn 
•elbet,  nar  langaamer,  xum  Vorschein«  kommen  würde.  Za  diesem  Zwecke  lOat 
man  4  Teile  Siümiak  und  1  Teil  Sauerkleesals  in  210  Teilen  Eaüg  auf,  befeooh* 
tet  mit  di«Mr  FldMigkeit  eine  weiche  BOrite  und  reibt  damit  »o  lange  das 
blanke  Metall,  bie  die  bearbeitete  Stell«  ganx  trocken  itt.  Diese  Behandlung 
wild  mchrmali)  wiederholt  und  gelingt  am  besten  bei  gelindor  Wilrmc,  also  im 
Sonneiucbain  oder  in  ein«:iii  uäana  gefaeixt«a  Zimmer. 

2|  Durch  S^wefelwasBentofigus  llUat  sieb  «n  ftbniicber  Erfolg  erreichen, 
indem  üi«  Bronte  durch  Bildasa  von  Schwefelkupfer  eine  bniunt*  Farbe  an- 
nimmt. Uan  itelit  in  diesem  Farn  die  BronzegUBawaren  in  einem  T<;r«cbloesenea 
Banm«  Hof,  und  in  demwlben  zuttleicb  irdene  Schalen  mit  einer  AaSOeung  von 
Sehwefellcber  in  dem  dreiHrigfachen  Gewichte  Waiser. 

S)  Eine  graoscbwarte  BrODiüerung  auf  kupfernen  Gecentt&nden  entsteht, 
-wenn  man  diew  kune  Zeit  in  eine  lehr  schwache  SchwefoUcber-AuflAmag  legt, 
(liao  in  reinem  Waauer  abspUlt,  abbürstet  und  abtrocknet. 

4}  Um  Kupfer  mit  eiiiem  dauerhaften  und  itohüncu  bi-äunlicb- grauen  Cber- 
Kugt  n  rersebcn,  Termcngt  man  recht  innig  i  Teile  rerwittertes  Glanbertalz, 
o  Teil«  fein  gepitl TertiTi  Hcbwereltiiitiitiut)  f Anlimvititiin  crudum)  und  1  Teil 
Hohkohlenunlver,  trägt  dieses  Gemenge  nach  und  nacb  in  einen  schon  rotglQfaen- 
^*^  hasiseiian  ächmelstieKBl  ein ,  bedeckt  letzteren  mit  einem  Ziegelste^e  und 
*>rtBt  bis  die  Hasse  m  schäumen  aufhört.  Dann  giesst  man  den  Inhalt  aus, 
^>bMsofaBttet  ihn  in  einer  Ponellanschale  mit  Wasaer,  fOgt  Vt  Teil  Sohwefat* 
^■Mn  binxQ,  kocbt  anhaltend  und  &ltert  znletzt.  In  die  so  erhallene  (nOtigeo' 
^Ui  aecb  mit  Wasser  TcrdQnnte)  Flüssigkeit  taucht  man  —  nachdem  ric  tarn 
^*^  erhitzt  ist  —  die  mit  feinem  ijande  und  rerdOonter  SalsAure  abgerie- 
Y^f^'  Aach  wohl  polierten,  an  einem  Faden  hängenden  Qegenat&nde  weuigi! 
'^^fitaUicke  ein.  worauf  sie  unvenOgÜcb  in  Wasser  BespOlt  und  abgetrocknet 
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bt  Kupfven^a  GcgMiitüodeD  ert«ilt  tuao  &fti»ra  «io«  g«lblich*br«iin4 
rntliruiint-  Farbe  und  eisen  sanft^D  GIadz  dnctoroh,   da«    nun    kOiutlicb 
Uildunft  einer  dOunen  Lage  Kapreroxydul  äuf  ihrer  Oberflftche  ««ranlawtv 
Dännt  didM  Art  Brontierung  Patine  und  das  Vofahron,  wodurch  si«  hi 

febracbt  wird,  paliniereD.  Kitpfem«  Q^AaBe  werden  oft  auf  divse  Weiw 
rOßsiei-t  oder  patinicrt,  um  ihnen  eine  genilige  rot- braune  Farbe  eu  geben, 
welche  leichtor  t«iu  zu  halten  iet,  uU  diu  bUuiKo  nutulliacbo  OburUcbe.  6<i 
knpft^rnen  luurichtig  bmtiUüLegviiiiiitiienl^iiiiliuiQnEon  wendet  uiao  da*  Broazier«« 
oder  Patinieren  immer  un,  weil  diu  dadurch  i^rln-ngte  Farbe  aogenehmer 
mU  die  kupferrote,  und  nicot  ec  leicht  Flwckeu  anniiumt  oder  OrQnspmn 
Um  OefLwe  eu  bronzieren,  tn^frt  man  auf  diemelben,  nftcbdem  »ie  gani 
Xwchabt,  mit  Bimsstein  |{B»chliä«n  und  aUenfaU«  nüt  Tripel  fraliott  aind,  m 
Brai  MU  Kolkotbur  und  WaMter  auf,   Ikst  ue  trocknen,  erhitzt  ai«   uun  Bot-' 

C""ien  und  wi«cht  ue  wieder  rein  ab.  —  Oder  man  reibt  1  Teil  feine  Bon- 
p«I>i»ilue,  4  Teil«  GrQnspiin  und  -1  Teil)^  Kolkotbar  mit  etwa«  Enög  lu  CÜmbi 
Burttin  Brei,  beatrelcLt  damit  da«  gerHni^ftti  Kupfer,  htllt  m  oo  lange  OborfitslB' 
kohlnifnuer,   bit  der  Anstrich   trotkcu   und  schwant  ^[«wurden  ist,   wixcfat  rnn 
ab  und  trocknet-  —  Oder  man  lOat  l  Teil  knAtallisierten  Grümipan  nebat  1  TaU 
S«luiiak   in  360  Teilen  Wasser  »nf,   bestreicht   damit  Uhi  blaiuce,  über  «ÜMts 
Eoblenfouer  eu  gleichfArniigem  Anlnnfen  erhitzte  KupfergeftU«.  trocknet  et  be- 
hutsam wieder  ab,  und  wiederholt  diaee  Verfahren  6  bis  lOmal,  «odorcfa  eiis 
treibe  Farbe  ent«teht.     Um  diea«  in  Braun  aberxutuhren,  ^ebt  man  noch  etw« 
SO  Anstriche,   diese  aber  ohne  Anwendung  von  WUrme.     Ist  der  gewfinscbl« 
Ton  «rteicbt,  so  legt  man  das  Kupfer  in  reines  Wawer,   troekaet  aa  uaeb  dM> 
F 'HerKnanehmen  sehr  behutsam  ab  und  erhitzt  ee  schliMaltob  aber  eineni  sdi'n- 
eh«a  Kohlet) feuer,  woilürch  die  Brouzierung  «ich  befestigt  —  Die  VvrfahrajH*- 
arten  beim  Bronderen  dt^r  UenkmQnzon  sind  teilweise  verachieden.    Folgenoft 
Yerfabrün  Itofert  init  Siuht-rhcit  und  Luichtigkeit  cino  angunehmv  gelbliclfbraana 
zuweilen  dem  Umngi>gell>eii   idch   nübemde  Farbe.     Mau   lr>it  2  Teile  Grttaspu 
und   1  Teil  .Salmiak  in  f'^uiig  nuf,  kocht  die  Anfl^irung  in  einer  Poreetlaa-SAah 
unter  Abschäumen ,   bis  sielt  kein  Schaum   mehr  erxeugt,  und  v«rdQnnt  sit  sO 
atark  mit  WiLmer.  da*«  mö  nur  «iiien  schwachen  Geai*nmack  behilt.  ftueb  h(i 
fernerem   WamemuRtae  keinen   weiiHim  Niederschlag    mehr   fallen  Iftest    N« 
wird  die  Fldaiigkoit  klar  von  dem  Bodensätze  abgegOMen.  das  GefUsa  aber  gf 
reinigt.    Sodann  wird  erwtere  wieder  eingegoswn,  eo  achnoU   wie  mOgUcL  lus 
Kochen  gebracht  und  siedend  Ober  die   tu  bronici^renden  Ueitaillen  geechtttct 
DifOS  {welche  gane  rein  von  F»tt  und  Schtnutx  sein  müssen)   bat  man  in  tinti 
andern  pomvllanenen  uder  kupfernen  Schale  xo  auf  uin«n  bOlserncn  oder  kupf^F' 
nen  Rost  gestellt,   da~ts  nur  im-  Kand  auf  zwei  Punkten   anfliegt,  die  FUcto 
aber  vOlUg  lr«i  stehen  und  der  Fllisatgkeit  ungehindert  Zugancr  gestatten.   XUj 
aeUt  das  GetUstt  mit  d'-n  Mflnxen  ohne  Vereng  auf  daa  Feuer.  diLmit  die  fit 
keit   darin  nicht  erkaltet,    tKindttm  aoj;leich  fortführt  za  fiedea.     Von  dll 
Zeitpunkte  au  hängt  da«  Gelingen  der  Arbeit  bloss  davon  ab,  daaa  fletaagl 
g«sebeu  und  jedes  )>ronzierte  Stück  im   rechten  Aug«nblieke  hvmuigen« 
wird.     Wie   lange  die  StQcke  in   der  kochenden  Fldimigkeit   verweil«»  toMh] 
wird  durch  die  stärke  der  letzteren  lit^timmt,  wolche  man  Ohrigona  nii:ht  )eid*J 
SU  S9hr  Terdflnnt  anwenden  kann.     In  einer  ■•-lir  schwachen  Flüssigkeit  daürtl 
iwar  die  Behandlung  Iftnger,  nher  die  Bronziemng  fällt  scbOniir  aus  vei  i^\ 
fester,  auch  hat  man  nicht  nlttig  zu  eilen  und  gvÄl  nicht  in  Gefahr  dt«&tAd>| 
KU  verderben.     Ut  dagegen  die  FlOaiigkeit  kq  atark,  »o  haft«t  die  Broananisfr 
nur  Mhwach  und  r^-iht  ^ich  ncbon  baim  AbtTXJcknen  mittels  eines  leinenen  Tot*'! 
ab.     Di«  vollendeten  Mfinien  werden  (wt-uu  man  eine  grossere  Ankahl  ui^ks*j 
behandelt)  mittels  des  Roste«  aus  der  Schale  genommen  und  achiMU  in  eia  S**j 
iftomiges.  mit  Wasser  gefDIltes  tief%«i(  selegt.    Aus  diesem  nimmt  man  sät^"] 
einteln.  um  sie  auf  daa  sorgfMtigRti;  mit  rtiinem  Wasser  abzoapfllen,  mht  l** 
ahzutrovkuun  und  endlich  mit   einer  weiuben   trockenen  BQrste  zu  reiben.  *^j 
durch  der  Glauc  vermehrt  wird.  —   Kocht  man  die  blanken  kupfijmen  Mi*'] 
in  starker  Au&{lAung  von  cbloraauruiii  Kali,  welcher  man  EaI}>etenHium  A^*"^] 
niak  EUgenetit   hat,    so  entsteht   eine  angenehm    gelblich-bmune  Bronnsf*'^) 
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iBn  dareh  nacbherign  Erhitzen  der  gewaxctienen  und  getrockneirn  Stäche 
bcUebiff  (JUDkler  nnd  mebr  rotbraan  (remacbt  werden  kann.  Bflnt«n  bebt  die 
Farbe  bedentend,  nllpin  rontte  Teile  rerliercn  dabei  ihr  Matt. 

B)  Bmune  and  schwarne  BrouBieranc  Am  KmtivgH  (t.  ß.  fflr  Auniefa- 
Ta«olieafemrOhre  n.  s.  w,),  deagleichen  des  Kupfeni.  —  Wismut  aJer  Silber,  oAnt 
knpferhaltlgei  Silber,  oder  nur  Kupfer,  ]Jiei  man  in  so  viel  SalpeterBhire  auf. 
tlasn  TOD  letzterer  ein  (^beracbuim  vmhitnden  iit.  Mit  «inor  di<>i«r  Aiiflfiirnngen 
bentreicbt  miin,  nacfadL'm  tie  mit  riel  RBj7oiiwiuM(>r  verdünnt  »ordpn  ist.  ans 
Mfitall,  welche«  bientiif  bi»  »um  ^naiicb«»  Ablrockntm  «md  Schwarawcrden  »r- 
hitst  wird.  Dann  n-iht  man  die  nnch  warmp  OhprflUfthe  mit  «nem  trockenen 
Ledvr  oder  einer  Bflrete,  oder  mit  wachsbestricbenem  weichen  L^chpapier  und 
■nietxt  mit  einem  woUonon  Ttiehc.  Sturk«  Salp£t«r»$tire  nlIHn  I«ist4-t  denwlben 
Dienst  wig  salpetersaare  Kapr«niufl&Bting.  E>ie  F'arbe  der  Broti/JerunK  ist  b«i 
Aawendnng  von  Wiimnt  tiefbraun,  von  Silber  oder  Kupfer  »chw&n.  In  jedem 
Falle  kann  nan  rie  in  Dunkclecbwarz  dadurch  verändern,  da»  man  nachtiftfr- 
lieh  die  0«genst&nde  etwa  i>jne  baUw  Stunde  lang  ßl>er  «in  Oef&cu  legt,  wonn 
«ich  eino  starke  Schwpfi'lldberauüiktunß  (zur  Beschleunigung  de«  KrfolgeH  allen- 
falli  mit  ein>>r  kl»in'-n  BeioiiFchnng  Tun  Salafiar«)  betindet.  —  Eine  baltbnre 
branne  Rronftierung  für  Menaing  int  fokonde:  Man  lOiit  I  Teil  krintalHncrten 
OrRuRpan  neb«t  1  Tet]  Salmiak  in  2^6  Teilen  Wa»er  auf,  and  bereitet  auwerdem 
eine  glaebe  Anflnjnng  mit  eu»  T«ii<Mi  Wtuser.  Dm  MirMJng  wird  2  bi«  8  Yinutfn 
lanfi  mit  der  enten  Flnmigkeit  bestrichen,  woranf  ee  grftn  wird.  Kun  killt  man 
«  aber  ein  nicht  zu  iitarke«  Kohlenfeuer,  bis  et  mit  Knpferfarbe  anlSuft,  be- 
•treicbt  e«  mit  dt>r  «weiten  (tehwächcrenj  F'IOBaigkeit.  liUii  ea  abdanstcn  und 
wiederholt  Bestreichen  und  Brtr&rroen  10  bie  S^mal.  hit  endlieh  die  anfange 
oUrengTÜne  Farbe  gSnilich  in  ein  glAicbniftMigea  Braun  Obergegangen  ist 
Flecken,  die  »ich  etwa  während  der  Arbeit  «tigen.  sind  sogleich  mit  feinem 
Zie^lmchl  abtnreiben. 

7)  Braune  Bronsierung  fttr  Zink.  —  Awtt  Zink  gegowenen  Vacen,  Bilde^ulen, 
Bflaten  u.  ■.  w.  ginbt  io;ui  eiov  xcbwarx braune  Bronnening  durch  BeRtmcben 
mit  Kopfe rvitriolaiiflrteiing.  Werden  hierauf  die  hervorragendsten  Stellen  an- 
haltend mit  einem  wollenen  läppen  gerieben,  so  nehmen  sie  einen  kupferroten 
Glnnx  an.  der  die  Ähnlichkeit  mit  wirklicher  Bronze  erhobt.  ~  Ko  AnBOeaag 
d«a  Urflnspane«  in  Enig  erzeugt  ebenfalls  eine  biuucfabare  braune  Bronsiflrang. 
—  LOat  man  Kupferchlorid  (durch  AufiBnang  von  Kupfenuche  in  starker  Salz* 
lAnrtt,  Abdampfen  und  Krislullinieren  beroitet)  in  sehr  viel  Whwlt  uuf,  und  be- 
handelt damit  daa  /iiik  diinrli  Kinl^uen  oder  Bestreichen,  wnr.uti'  Rrwänneu, 
Boraten,  SpQlen  in  'Wütucr  und  Abtrocknen  folgt,  an  entsteht  eine  bmane, 
•cfawftrai>ranne  oder  brntinschwarze  Bron/ierung,  je  nach  der  StJUke  der  Kupfer- 
aoBOeiuiR  und  dem  Wflrmi^i'ade.  T>ie  Farbe  i*t  dagegen  kupferrot,  wenn  man 
eine  AnfKhfnn^  ton  Cblorkupfer  in  Salmiakgeist  anwendet,  und  sie  zieht  in« 
Gelbe,  wenn  eine  mit  E«ig  vcnKtzte  Auflasung  des  Chlorknpfers  in  WtisiM'r  ge- 
Vmooht  wird.  —  Die  scbOn»te  Bronmrung  nehmen  diejenigen  ZinktrusHartikei 
an,  deren  Metall  mit  8  bis  Uf/,,  Kupfer  und  1%  UuMCisen  gemischt  ist.  — 
Bestreiebt  man  die  bronsüertcn  Zinkgegcnst&ndo  mit  einer  »ehr  verdilnnten  Auf- 
Ulenng  des  Chlorkupfem  und  läsut  uc  ruhig  an  der  Lull  trni<keii  werden,  so  be- 
kommen  sie  nach  und  nach  das  grtine  Aneehen  der  Antikbrnnze. 

8)  Srhwarxe  Bronzientng  fflr  Zink.  —  In  i  kg  Weingei«t  werden  100  f; 
AatimoBchtortlr  (Spieaglansbntter)  anfgelßAt,  da«n  «etct  man  50  y  SalsH&urc; 
dv  Gegenstand  wird  mit  dieser  FldssiKkett  beatrichKn,  Bngleich  wieder  abge- 
vütht,  nochmals  bestrichen,  nit  einem  «itrtnen  Orte  so  sühneFI  wie  mfiglicb  ge* 
^Tttkn^  endlich  mit  I.einr)Ilirnii<  a)>gerieben. 

B  8)  Oxydiertes  Silber  werden   FHUclilich   wiche  Silber  waren  oder  vertii- 

B    jy?  Oe^enstOnde  genannt,  welchen  durch  Cberzichen  mit  einer  mrten  Lage 
H     Stnefeisilber  eine  dunkelgran«  Farbe  erteilt  ist.     Man  legt  die  fertig  Rearbei- 

■  tctea  ttsd  polierten  StQcke  in  eine  sehr  schwache  Auflösung  von  Sc  h^irefelleber 
I     tLi^"*^'    *"^'"  etwas  Salminkgeint  gemischt   ist,    oder    in    »ehr   verdünntet 

■  «uwetelsmmoninm,  spult  sie  nach  Hrsuieinen  des  gewünschten  Farbentones  in 

■  »Bim  Wasser,  trocknet  sie  nnd  vollendet  sie  durch  QInnischleifen,  welches  de« 
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tlbeRaff  bn  gehöriger  Rehutaamkeit  gut  T«rtrftgt.  RMoad««  Dflben  goLdi  ^ 
Bevtmnoteilen  auf  ^hmuck^sohfla  ericu([t  di«  so  herrorgebracht«  gnu*  Färb»" 
«in«  sehr  jeetUlUge  Wirbang. 

10)  Die  Aiitik-BronE«  (grdiie  Patine),  d.  L,  der  aus  kohlnuaoKa 
Eupferoiyd«  bentphendd  dichte  grito«  RAst,  volchor  die  äntikan  brontencn  KtuMt- 
vetk«  äungieliuet,  wird  in  ««iaw  tfiaien  ScliOoheit  iiur  durch  sehr  litog«  fort- 
dAaernde  ßinwirknng  der  AtmotpGSre  ho-Torgebmcbt:  hundert  Jfthre  r«iebeQ 
aicht  hin,  am  ein«  neu«  bronsene,  tm  Freien  etcheod«  BildalLule  dsmit  tu  b«- 
'  kleideo-  Mnn  socht  dwbfttb  durch  chi^raischc  Iklittt-i  einen  ähnlichen  (freilich 
minder  uthnnen)  üherEUg  ichnüll  su  eneagen,  um  neuen  Kunitwerken  einurer- 
Imaoen  das  RB»chlLtzte  siTtertataltche  Ansehen  su  gvhvD,  und  nennt  diesea  Tef 
f^Uiren  ebentAll»  ]>atinieren  (Te<rsl.  S,  SHO).  Yonchriften  hi<Tita  gieht  et 
mehrere.  Uan  lOst  z.  B.  1  Teil  S&laiiak,  3  T«te  g«nt&igt«ii  Weiosteto  und 
4  Teile  EochBatz  in  lä  Teilen  heiu«n  WAasen  «nf  and  Termiscbt  iliete  FlüHig- 
keit  mit  8  Teilen  ^iner  Löauag  Ton  Dalpetctuurem  Kupferoxyd,  welche  du 
EinbeiUgewicht  1.1  hat.  üiew  xuaanunengeMtxte  Üeite  wird  wiederholt  auf  die 
an  einem  otwaa  feuehtan  Orta  befiadliche  Bronxe  geetrichcn,  wodurch  sich  ii 
knner  7^it  rin  grOner,  fe»i  KnlAngenüer  I  beiriig  bildet.  Um  den  fimi«artigai 
RUnz  henronnhringen.  welcher  dem  grllncn  Kofite  der  aohAMtsa  antiken  BuHtira 
eitlen  iit,  erhitzt  man  die  nach  vontebcnder  Aoweicaiig  gebauten  St&cke  und 
reibt  mitt<^I8  einer  iteiTen  Bunte  Wach»  ein. 

Xa.ch  einem  andern  Veri'ahren  wird  der  Qegenatand  zuerst  mit  eiitar  aelu 
▼erdClnnten  Auflösung  tdti  italpeteTvaureiD  Kupfaroxyd,  welcher  man  ein«  Mkr 
kleine  Menge  Kochinit  r.ugcselst  hat.  mittels  eiuea  Pinsels  betupft  (nicht  be- 
■triohen),  aWebdmtet,  hierauf  mit  einer  Aufithung  von  2  Teilen  Kleeaala.  9  Teilea 
I  Äüiniak  und  1H9  Teilen  Caaig  gleichfalls  betupft  und  abgeb&rstet.  Diese  Be- 
handlung wird  oft  wiederholt;  nuch  «twu  nebt  Togen  hat  das  Stfick  eine  bnutt- 
grflne  Farbe  ansenommen,  und  in  den  Vertiefungen  sitzt  eine  iilau-grüne  Patini 
M  feet  daran.  Smb  sie  das  Bürsten  anahiUt  und  die  Witterung  vertiftf^. 

WeitliLufig,  »her  tob  gatem  Erfolge  ist  dos  für  kleine  Stöcke  anwendbare 
Vor&hren,  eine  grosae  weitnalstge  Floache  mit  gesättigtem  Salswamvr  an  ftUta, 
Kohlensäure -Oa«  hineinzuleiten ,  bis  diesu  fast  &Lle  PlDssigkeit  verdrängt  li*l. 
dann  die  Flasche  nufrecht  -ga  stellen,  den  blankgemachten  und  mit  einer  Mi- 
aehong  aus  gleichviel  t^saig  und  Wosver  beiielzträ  G^enttstud  hiuciDatthlagm. 
den  Ualfl  zu  verstopfen  nnd  zu  verkitten ,  endlieh  das  Oanie  sich  aell»t  n 
flberlassen.  Zur  gendgendon  Wirkung  sind  hier  raabrerc  Wochen,  ja  Hooat* 
erforderlich. 

F.  BrtlnierGD  oder  Braonmachen  des  Eiaens.  Manchen  Eisenwaren,  nf 
aOglich  nlwr  <ien  LUiifen  der  Scbiwegc^'Wiihre,  erteilt  man  eine  braune  Fsi'"- 
sowohl  zur  Verschanemng ,  nls  um  si^  vor  Rost  ta  schätzen.  Am  sebOasuo 
weiden  durch  das  Braonmachen  die  damaszierten  lAufe  18.  40),  weil  unter  der 
braunen  Farbe  die  hellen  und  dankein  Linien  der  Damasiierang  deutlieb  ber> 
TOiachimmem. 

Die  braune  Farbe  wird  auf  dem  Eisen  weseutlicb  dadurch  erieogt.  ^3» 
man  dia  Oberfläch«  durch  kQnstlicbe  Behandlung  gleicbnäang  und  dDoo  n>< 
einer  Li^e  Hont  befleckt,  welclie  fest  anh&ngl,  und  —  besonders  wenn  sie  itv* 
geglättet,  mit  Firnis  oder  Wachs  eingeriiihi?n  wird  —  die  Einwirkung  der  ft^h- 
tiglceit  und  Luft  voui  Eisen  iibhäli.  VcrKchiudene  Mitt«l  winden  angewendA 
om  jene  Decke  von  Rost  zu  efneugen.  Man  bedient  aieb  äer  Spieisgl*"*' 
butter  ((.'hlor-Antimoii),  welche  d^er  im  Handel  suweilen  imter  dem  ^<>^f° 
«DgliscbeB  Bronziriülx  vorkommt,  varmtseht  sie  mit  etwas  BitumOt.  »tifiCB* 
sie  dünn  und  gleichmfUsis  auf  das  gelinde  erwärmte  Eiaen  und  KiMt  letstf* 
einige  Tage  der  Luft  aus;  IcUner  oder  ULn^er,  nach  Besobaffenbeit  der  WittffvX' 
Der  braun  gewordene  Lauf  wird  gereinigt,  mit  Waaaer  aebr  acwgfUtiR  >t^ 
waacheu,  Ketrocknct,  cndUcb  mit  dem  Foberstohle  g^lSltet,  nach  wob)  b^ 
weissem  Wach«  eingerieben  oder  mit  einem  Weingeist- Firnine  au»  ScheQx* 
und  etwas  Dmcbonblut  Hbenogen. 

Uenetxt  man  den  polierten  Qevrefarlauf  «chwaoh  aber  Kleichf6niiiglBtt>«'>' 
verdllnnter  Solpetersäure  (a.  B.   l  Teil  Scheidewasaer  auf  lOO  Teile  Wai*er<' 
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Mmt  ihn  im  Soonenacheiiie  und  Iinfhcog«  &htnHltnen.  wjederboU  die»  dreim&l, 
pgt>t  dann  d«n  \mm  anhatiRend«t)  Ro«t  mit  oin«i-  E»endniht- Kratsbftnt«  ftb, 
aneaart  hmn  du  Befeuchten,  Troeknen  und  AltltrAtun  in  denelbeo  Weite: 
M  «DUtefat  nacb  und  nacb  eine  fMte  und  KhOiK*  brsuue  F&rhung.  Va  dt«M 
dvthlN  KU  tn&cbeo,  frebrnucbt  man  zur  Portset2ung  der  Arbeit  eine  Aufifitung 
TOD  iklpettnaaroiu  »iberoijd  iu  dem  iOOfacbeB  Oewtchto  deitilliortaii  Warnen, 
iroait  ni«n  eh«nao  rerf&hrt  wie  Torfaer  mit  der  S«lneteraaare.  Dtueli  auifarH« 
Ar<*-'  -h-  mit  der  SilbernaBSsung  kann  sulatit  die  F^rbe  bis  faat  aam  Schwanen 
fi  '-rdttii.    D«n  ^cblitu  iniiclit  mut  jedKiifall«  mit  dor  R«iaigoiig  durch 

di^  „ Linte  nnd  Einreibotiff  einer  sehr  f^eringen  Menge  Wnefas. 

Exn  Andere*  VeH'xfaren  i«t  folgend««:  1  Teil  Scbvtdewitater,  1  T«il  TtTtOM- 
tu  Baipetergeist,  2  Teile  Weingeiat,  3  Teile  Kupf-^mtrinl  in  hl  Teilen  Wnwer 
a«ig«lM  und  8  Teile  EiaencbTondlfieung  von  1,.^  Einlieitrgvwicht  werden  ou- 
imauoeagiaauchi.  Man  hcnetxt  den  Lauf  <der  durch  Abreiben  mit  Kalk  gut 
von  Fett  gereiiiigt  sein  muss)  mit  dieser  PlOiaigkeit,  l&Mt  ihn  an  der  m(1 
tndnieil.  reiht  ihn  mit  einer  Eisend  roh  t-KratzbArste  kÄflig  ab,  nnd  wiedartwlt 
daa  Dcnetiea,  Tn^kneD  und  A1>kratz«ii  uiebrmali.  Da  nur  diejenigen  Teilchen  des 
Boftw  und  de*  (au*  dem  Vitriol  |  auf  diu  Eieen  niedergefallenen  Kupfera  darauf 
bhiben.  «elcbo  dur  Reibung  der  Kratzbarete  widentanden  haben,  ro  hAlt  die 
bfuuw  Farl)«  aefar  fett.  Der  Lauf  wird  xule^tit  mit  beiM«m  Wojiaer  uligewaacfaan, 
abgvtrocknet  und  mit  einem  PoUerrtable  feglUtet 

Mao  kann  auch  1  Teil  tom  Trockaen  abgedampftee  7Jnkcblorid  mit 
S  Ttilcti  Kupfervitriol  in  48  Teilen  Wasser  If^en.  die  >lü)^keit  cfttigeofalls 
^oreh  einig«  lYopfen  Salia&ore  Töllig  klar  macJien,  H  oder  4mal  mit  einem 
Upipdien  aufitroicbeD ,  das  Eisoa  abwiseben,  und  ferner  im  Laufe  von  5  bis 
*  TAMO  noch  etwa  10  Anitriche  gehen,  von  welchen  man  einen  jeden  nach 
dam  TVooknea  abbfiretei,  beror  der  folgendo  ge^e1>en  wird. 

Bne  AuBoeuag  von  EtseuTitriol  im  23fachen  Gewichte  Waaer,  Terwtct 
mit  einigen  Tropfen  Salpeterfltber  und  Scbwefetitber.  wird  in  PariH  xum  Braun- 
aachm  angewendet,  wirkt  aber  lebr  langsam;  man  kann  die  Wirkung  he- 
sebleunigen,  indf:m  man  eine  griT*»ere  Meng«  Salpeteriltfaer  oder  ein  Zehntel  vom 
Gewichte  des  EisenTitriobi  t^Alpeterväure  (gewfihnuchos  Scheidewasser)  soMtct. 

Sehr  brauchbar,  um  Eiaen-  oder  StaUiacheo  eine  achOne  matt^rane 
Virb«  n  «rteilen,  ist  da«  Dachstehend«  VerfAhren:  Uan  lOat  2  Teile  krtataUi- 
dmim  Biteiichtorid,  2  Teile  Bpiessglanibutter  nnd  I  Teil  Gallouäure  in  mOg- 
Oduit  wenig  (4  bi«  &  Teileo}  Wasser  aof  und  r«ibt  mittels  tines  Sehwamme« 
dit  'Simtf  crder  Stabiware  mit  die«er  Mischung  fia.  Alsdann  Uüni  man  un  der 
lali  trocknen  nnd  wiederholt  dieae  Behandlnnft  mehrroale.  Zult^tzt  wird  mit 
Waaa  aWMpQlt.  getiocknet  und  mit  LetnOl&mis  abgene'-un.  Die  Farbe  fftllt 
deebk  itnnkla-  sn«,  je  öfter  und  Ungcr  da«  Einreiben  mit  oUger  FlOMigkeit 
etAttCefnaden  bat  Nctig  ist  zum  Gelingen,  dasa  die  in  AuweDoang  gebrachte 
ftfii—gliniliiiltrr  nicht  flQaäg,  sondern  fett  wa^. 

Ein  aebSner  und  haltbaror  »chwarxer,  lieber  tot  IU>»t  schOttender  Über- 
og  M  Butteli  der  nadifoli^enden  vier  Flflwigkeiten  herTonubringen :  No.  1  Auf- 
UiBM  von  <ju«ckkilbenubhmat  und  Salmiak:  \o.  2  Auäösnng  ron  Eisencblorid 
ttjid  Supfi^'ritriol,  gemiEchC  mit  Snlpetenfture  und  Weingeiat;  Ko.  ü  AaflKiung 
Ttn  Eöencblond  nnd  Kisenchlorfir,  gleichfalls  mit  Salpetersfture  und  Weingeivt 
venajaebt;  "Stf.  i  sehr  verdOnnte  AuflA>tung  ron  Schwefelkalium.  Man  trftnkt 
eben  Bcbwamm  mbr  »cbwach  mit  No.  1,  bestreiobt  den  geh(Srig  entfetteten 
(■ewfbrlauf,  Und  wiederbolt  die«,  nachdem  die  eatatandene  Oiydkroite  getzock* 
•et,  mit  «artoascDem  Buuneracfalag  abgerieben  und  mit  Li'inwand  rein  abve- 
wbcht  ift-  Ditvcltu'n  Behandlungen  lind  nach  jedem  Act  folgenden  Anktriue 
fOrmneluBen-  Zanlduit  werden  mehrere  Anstriche  mit  Ko.  2  fflgebcn.  dann 
«a  reklilivbcr  Amitrich  mit  No.  3.  Trocken  gt-worden  winl  nun  dÄrL&uf  etwa 
10  UinutcB  lang  in  kochendem  WasMr  g«'legt:  f'>mer  ubgewiicht,  wieder  mehr- 
mals mit  Üo.  S,  einmal  stark  mit  No.  4  bntrichen,  getrocknet,  nAueixling«  in 
ka^hcades  Waaser  getaucht,  al^wiicht,  einigemal  mit  der  FlOBiigkat  "So.  S 
'  '  '    '  afABWaise  mehr  mit  Watser  TerdOnnt)  beoetxt,  getmknet,  mit 
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ein  wenig  OlivenOl  übenrischt,  in  Wasser  ron  60»  C  i;<rtADcht,  whliMRlieh  mit 

Woll«i»«ii(r  «tarlc  {[«nähen  und  whwach  geölt 

G,  Bower-BarfTs  RostaohutshüUe  besteht  ans  magnetiKbem  EiNn- 
oiydnl, ')  Die  Anwendung  desselben  hnt  man  wohl  mit  dem  entsota- 
IJcben  Namen  loQxydatioaBTerfahren  belegt.  Man  gewinnt  die  Ht 
auf  folgendem  Weg«; 

SchmiodoLHem«  und  polierte  StablgogenetlLndtt  werden  dem  Knfltm  St 
hitzten  Wamerdampr«!  HOBgevetzt,  woilurcfa  Wi  g«na|ieiMler  Tnnperator  Hag* 
neUixydoxydal  n«d  Was»«  entsteht  (Rarff).  GrOMere  Gegenstände,  in«tw»ondere 
wich*.  w«lchf  ans  koblen^totfmchvrem  Guwriien  beetehen,  w«T»ien  in  etnew  faiet^ 
fbr  besonders  g«>bKiiten  Ofen  abwechselnd  -^40Minat«n  einem  Miiemtoffhaltigai 
EohlenAoreetroiD ,  dann  aber  (anter  Abeperren  des  Laftzutritts)  ~»  20  Mioutea 
einem  Koblonoxj'dgasstroin  (welcher  diu  gebildete  Oxyd  7n  Ma^netoxydUTdoI 
teduaiertt  atugesetit  (Bower).  \Virksamcr  itrt  die  Verbindung  beider  Bebaod* 
Inngswetsen.  Der  Schuta,  welchen  iHei«  Schicht  geeeu  Verrosten  gewihrt,  tit 
•ia  w<ritgobender;  die  Obcrflfiehe  der  Sofaicbt  bat  «an  dem  Auge  angeneluBes 
AncMhen. 


3-  ErzenKen  glatter,  Ijezw.  slänzender  Ohorflächen  anf  mecfea* 

nisehem  We:;i', 

A.  Schabsn.  Gegenstanden  an»  weichen  Metallen  verschafTt  man 
oft  da«  blanke  metaJtiticbe  i^nseeben  nnd  einen  gewissen  Glanz  durch  Ab- 
Bchftben  der  Oberflfiche  mit  scliarfen  sWIhlemen  Werlrzengen,  wodnrcii 
larte  SiJJiQe  weggenommen  werden  (I,  884). 

Llie  Kupferschmiede  i»e<lienen  eich  dieses  Verfahrene,  um  ron  maadieii 
ihrer  Arbdten  den  Glnhapan  nlnunehmen  und  die  Oliertläehe  derselben  bltak 
lu  machen.  Die  Scbebvisen,  welche  hlenu  gehraocht  werden,  habca  ts3> 
eine  gerad«,  teil*  eine  kntmme  ^hnfide  und  stecken  in  ziemlich  langen  W- 
xomen  Stielen,  dnmit  man  xi«  leirht  in  da«  Oetttcs- Innere  einfuhren  kasa.  ' 
Von  den  ZinnpcsiwTn  werden  Folch»  0«f;«Tistfinde,  welche  nicht  rund  sind,  abs 
nicht  auf  der  HrphbanV  abgedreht  werden  können  (k.  B.  I.öffel,  eckige,  enk 
nnd  gOMbweifte  GefÜRie  u.  a.  w.).  durch  i-chaben  mittel«  stUblernet-  Klinceo  (^ 
Ziehklinsen  der  TiBcbler  (i,  S9I)  gleichend)  glatt  und  glÜDSCnd  cemachti  te" 
selben  Werkzeuges  bedienen  sich  die  Oivelhautir  aum  Olattschahen   Utnr  (^ 

Sossenen  Zinnplatten  imeh  dem  AbholieTn,  bcror  »ic  dieselben  poliertB.  " 
Inncbe  einfacne  Meeein^fguBswiiren  werden,  wenn  ihre  Gestalt  ea  erlaubt)  ^ 
schabt  (statt  abgefeilt),  x.  U  niflr-  und  F«mte^griff^  SohlOssellochachilder  a. a *- 
Der  Schaber  —  eine  kurse  Htfthlerne  Klinge  mit  etwa  3  «w  breiter  (ga*^ 
oder  schwach  liegen  ftlrm  ig  er)  Schneide  —  ist  biersn  an  *inem  jfeRen  M  <• 
langen  eiaemen  Hphel.  l.^  bis  •*«  rm  von  dewfin  Drehpunkt  entfernt,  nngebrac''*- 
Der  Drehpunkt  wird  durch  Einbfingen  des  hakenf^rmiften  Uebelendes  in  tisc" 
am  Werttische  befircl liehen  Rinj^  gehüdrt.  Mit  der  rechten  Hand  fa«t  an* 
Iwwejrt  der  Arbeiter  den  Hebel  an  seinem  anderen  Knde,  an  welchen  ein  k*^^' 
senies  Heft  sitit;  mit  der  Linken  hilt  er  ein  geRen  die  Kante  des  WerktiKb** 

Estütxtee  Holt,  »af  weli-hem  diie  Arbeitsttlck  unter  dem  Schaber  ftatlkfll  rT 
den  WerkstStten  der  Gold-  und  9ilb«r&rbeiter  i«t  daa  Schaben  eine  le«  a*'^ 
gemein  gebrfinchliche  Behandlung,  welche  daiu  dient,  von  den  hefeitten  Af^*! 
ftOeken  die  Fdlatricbe  wegzunehmen,  bevor  man  zur  ferneren  OIBttuBR  «^ 
Oberflächen,  durth  Schleifen,  «hergeht-     Die  Schaber  nnd   von  rer^rhi^'^n*^ 


*)  Z,  d.  V.  d.  L  1883.  S.  80*  m.  Abb,:    1884.  S.  H2.  S.  507.  ^^  , 
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Art.  Für  grOftsera  Silberarbeiwn  sind  «a  schau felfOnnige,  »cbarl'  gcftchlifl'ene 
Wtrkxeu^e  mit  gertder  oder  bo}(eiifOraii^er  Schneidu  (Haktnecbalior),  welebaj 
rechtwinklig  |){]eieh«aiu  einen  Uaken  bildend^  au  eiD«in  10  h\*  l^tcm  lun^^vn  SUe]«] 
idtxim  and  mtttula  dflcaolben  iu  vioetu  bOlzornvu  Bofti)  b»ft-*tigt  werden.  B«i  kleinei 
Arb«iteti  »Df  Silber  und  bei  <!olitnr)ir>il>?n  (weil  letxterä  nut  imnifT  nur  kWii 
ciod)  gelirauobt  man  ikhaber,  un  welcbvn  der  uhneidige  Teil  in  gerader  For 
«etsan«  de«  Hpftvi  li>^,  6  bin  H  cm  Unn  und  mit  iwei,  dr«i  oder  vier  soburf^ 
gMchlitt'eTien  Kanten  vergehen  iirt.'J  Die  Kupferstecher  uud  Graveure  bedienen 
lieb  der  näuUcbtn  äebaber- Arten,  um  die  an  den  Grabsticliel-Scliiutt«D  eiit- 
«tebenden  rnubt^n  lUnder  (don  Orat  od«i-  Burtf  wägEunebmen,  fehlerhaft  tce- 
stACbt«  Züge  uiiti£utilg(m  u.  i.  w.  Beim  Bau  der  \Vcrkx4!U);Dt<uig:hin(}D  bildün  dio- 
»elben  eil)  mit  Vorlieh«?  gebrauchten  Mittel  zur  Hen>ttilhiug  vi)Ukoinin<;ii  elirnt.'r 
FlOcbeo  an  den  vielfach  anj^öwimdeten  PriümeiLfDhruni^cn :  uine  mit  Olfitrbe 
dflnn  beatrichene  Kiobtplatttf  lifseicbnet  {],  t:77),  indem  «if  ilbvr  die  xa  bvarboi- 
l«iid(>  Fl.Vhe  bingefdhrt  wird,  iüb  noch  vorhandenen  FrhOhiingen .  welche  oo- 
danii  mittels  de«  Si.'bMbei-«  li«)irbett«t  wcrdfti.  Ziiktzt  pfle^  oiau  die  t;atue 
Fl&che  mit  einer  regelmUmisen  geicbnbtcn  'Michnanu  ta  bedecken.  Die  beicb- 
tigkeit,  mit  welcher  eine  eofcbe  /etcbnuntt  h«rtiestellt  werden  kann,  ohne  duj>*. 
vorher  die  volle  Ebenheit  der  FUtche  durch  Schaben  herbeigeführt  uurd«,  bat 
oMenÜBgii  dieses  wärtvolle  Mittel  etnigeriua«ään  in  Mti« iiohi ung  gebrucht. 

Die  Kweincbnei^iitjen  Schaber  nind    um   Heltenntun;    nie  «i»d    *^ntw«dw 
UoisnfOnni^ ,   uinctn  zweischneidigen  RadliTme&sL'r  in  der  l'ientalt  ähnlich  (wi«J 
da  Uczzutinttt-Sobaber  der  Kupfemtecberl;  oder  m-  bilden  eine  dOiUM  Jtaobsj 
Klii^,  die  am  Kiidt*  rechtwinklig  abj{CM:bliff«n  iat  IF1iich«cfaAber),  oder  aie  i 
haben,  im  Qnen«hnitte  betrachtet,  uinv  vwrBcbob<:n-rcch lockige  üsBtalt.  nn  wel- 
cJier    die    >wei    s|ritzen    Wink«)    die   Scbnetdon    nind.      Die    dreisi-hnt^idiffeu 
Scfaaber  und  itngaipitzt  und  der  (lentaH  nach  einer  ktirxen  aber  dicken  tbrei- 
kaatisen  Feile  ihnlicfa,  jedoch  auf  dan  FtScben  glatL     Die  vierscbneidigeD 
Sebaoer  gleicbeo  den  drciächneiiiigen,  mit  di-r  einzigen  Ausnahmo,  dau  ihr 
Qoexvcbnitl  ein  Quitdrat  ist. 

Ea  Ut  ohne  wetteren  klar,  dan>  die  dreikantigen  Schaber  Mchärfere  Schnei- 
den   darbieten,    als    die    vierkantigen;    dagegen    unu-rliitgon    letztere    weniger 
dar  Gefabr,   wider  die  Ah«icht  de>  Arbeiter«  utellcu weii>e  tief  einxudringen  und 
Undurcli  die  ge«)chabte  FlElche  xu  verderben.    Alle  Schaber  mOsen  aus  dem 
befteo   Stahl    verfertigt.    g«hftr(«t   und   gelb   angelfiMOa   »ein.     Beim  Schfirfea 
dieeer  Werkzeage   ist  ea. wichtig;,    eine    flbentll    gleicbfeine,  gri^tfreie,    ntoht. 
bucklig  oder  wellenförmige  äcbneide  zu  erhalten.    Da  eti  bei  den  dreikuntigen 
und  viürkuttigen  Schabern  etwas  schwer  ist,  die  üif-mlich  breiten  t'IA^heii  vrili- 
pmd  der  Bewegung  auf  dem  Wetatetne  atet«  ohne  Wanken  in  Berahrung  mit 
dem  letztem  zu  erlialteii,  «o  zieht  uian  oft  vor,  die  Fl&cheii  jener  beiden  Arten 
Tva  Scbabum  nnoenartig  uusznhüihlen  (Hoblachaber,  im  tifgensatze  zu   de-n 
gcvQbnlicfaen  Schabvra  mit  ebenen  Fläibtiii).    Hjerdurrh  nrreic^ht  mun.  dww  beim 
sclAtfen  jede  FUehs  nor  mit  zwei  Kanten  auf  dem  Steine  liegt,  daaft  folglioh 
ktia  Waak<m  ifintnten  kann,  mithin  dii»  ungesL-hliifenen  Schneiden  reiner  und 
itUrfer  i^u»fa)len. 

B.  Sohleifen  (I,  ;t97).  'Wenn  man  lieabttichligt.  einer  Metallarheit 
"Ot  feine  glatte  Oberfläche  oiler  gar  Glanx  (PoHtorJ  zu  verleihBii,  60 
■DOiMs  durcb  mehrere  aufeiiiandflr  tbtgende  und  i:wflckm!issig  gewählte 
^triibiuutfäarten  alle  iichtbarcn  ltau]iigkeit«ii  oder  Uuebeufaeiteii  vou  der 
'Wfliche  weggenommen  werden.  Schon  beim  Ausfeilen  «ines  metutlenen 
'^tKCBitoiidee  arbeitet  man  auf  dieses  Ziel  hin,  iudem  man  Dach  den 
Snbw  Feilen  feinere  und  nach  diesen  noch  feinere  anwendet  iß.  2äl); 
''^  lelbst  die  feinste  Feile  iH^st  noch  Spuren  zurtlck,  welche  r.\x  stark 
■•^t  DIU  durch  das  Folieren  tfiluzlich  vürÜIgt  zu  werden.    Durch  Schalen 
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uhafft  man  in  mancbeD  F&Uea  (wie  b«i  den  Uold-  uad  äilbermrbeiisa) 
difi  Peilstriclio  hinweg;  aber  auch  die  Schaber  bintarlusen  noch  ünelwa- 
heiteD  und  darum  mus»  sowohl  bter,  aU  in  jenen  F^en,  wo  das  Schaben 
nicht  anwendbar  ist,  dem  Polieren  eine  Arbeit  vorhergehen,  welche  der 
MeUUfiliche  «ine  feine  und  makellose  Gl&tt«,  jedoch  ohne  Glane,  ertei 
Dieb*«  Arbeit  wird  im  allgemeinen  Schleifen  genannt. 

El  kommt  baint  Schleifen  überhaupt  darauf  an,  alle  Spuren  d«r  Feite. 
SdittberH,   ii«r  iJreheisen,  des  HobeU  u.  ■.  w.,   durch   KeibuDg  dei  Het^lM  aa 
harten  nnd  ia  t^owissem  Orado  ratihun  Kilrnern  sii  beoeitieen.    Letztere 
hierbei  durch  AbutoMung  äu«>fr«t  kleiner  MotKÜ tauchen  (Scblifr,  Scbleifi 
Sehlipa)  und  bintertasaen  i'itiis  zfthllo««  Mnnfre  znrtcr  Ritze,  kurx  einen  gerb. 
Grad   toq  Bituhi^kviit,    den   tnun   dadurch  iiUmlblicb   unmerklich   macht,    c 
man  Schleifmittel  ron  iteigeiider  Feinheit  nuch<!iniiiid^-r  anwendet,  roa  welcbi 
jcdei  Col^eodo  die  Spuren  des  vorfaereebendeu  vertilgt,  bt«  da«  leute  endlich 
«tw    glachm&Mtg    matte  OberttLche   ohne   aichtL-öre   Ritze,   Grübchen   u.  4.  v. 
crieui^t. 

Die  Mittel  zum  Schleifen  niod  von  viererlei  Art:  s.  rund«,  umlaufMtde 
Sehleifütcine,  Drehsteine;  b.  Hand -Scbleifeteinu;  c.  Kohle;  d.  pBlrerförmij« 
EOrper-  Di«  Auawalil  initer  dentelben  fRr  einen  be«timmt«n  Zweck  richtet 
dch  nach  der  Natur  de«  Uetallea,  nach  der  Geet&lt  und  GrOete  der  ArbeiistOcke 
und  nach  anderen  zufUligon  Rfickdehten. 

Di«  festen  Stdnt-  werden  lo  b«nutxt,  wie  früher  bereita  erJ!rt«rt  IS. 
F&r  Dreb»teine  verwendet  man  «ehr  feinkörnigen  Sandstein,  fbt  Harn 
Schleifateine,  welche  entweder  mit  der  Uand  gegen  das  WerlottOck  ge: 
werden,  oder  (seltener)  featJiegcn  und  Boitena  des  Werkstöckei  flberfo. 
werden,  gebraucht  man  vertchiedene  Steiuarteu.  Man  benetzt  die  Steine  tt«t(' 
mit  Baumöl  oder  WiutAer  und  uuteracheidet  tiie  hiernach  in  Olxteine  unrf 
Wastersteine,  da  i^ich  für  gewiss«  Steine  mehr  dae  Ol.  fClr  andere  adir  Ju 
W»Mer  eignet.  Ölsteine  finden  nur  zum  Schlmf«in  stfiblemer  Qegenstftnde  uwi 
iwar  mehr  snm  Pfibärfen  ichneidender  Werkzeuge  —  Wetssteine  —  alt  ins 
Glätten  (wovon  hier  xunächat  die  Rede  iet]  Anwendung.  D«m  Gr&de  ihrer  Scfalffr 
noch,  welcher  von  der  Feinheit  des  EomcB  und  von  der  oatfirliehon  Bitte  lir 
hängt,  beseichnet  man  die  Steine  oft  als  rauhe,  halbliode  und  linde,  velet'' 
in  der  Ordnung,  wie  sie  hier  genannt  sind,  nachduander  angewendet  werden,  üb 
die  Uberflftohe  der  Arbeittitacke  ulltcihlich  zur  Feinheit  su  bringen. 

Die  m^ateu  dieser  äcliletfiteüie  (vowohl  ÖN  aU  \VM«enit«ine)  gebOrea  ns 
Thonüchiefer  und  zu  den  mannigfalt-iiren  Übergängen  detaetben  in  W etncfaiefs 
und  eelUtt  in  Kieis^Ucbiefer ,  wvlcbe  Cberj^nge  dadurch  Kebildet  werden,  in* 
der  Stein  mehr  oder  weniger  mit  Quart  durchdrungen  ist.  Farbe,  B&rte  ai 
Feinheit  der  Steine  nind  hiernach  äu^aertt  mannigfaltig;  erttere  findet  acb  o 
mancherlei  Ahatufungen  von  j^auweisa,  hellgrau,  blüoIich^Tau.  ■chmutiiggrf>> 
gelb  und  rötlioh.  Auiigeseicbnet  ist  unter  den  weichen  Arten  der  sogeauuiti 
blaue  Slesaing*Sch1eirstein,  ein  feiner  blaugrcuer  TbooMhiefer,  «eltks 
«iner  dar  gewCnclichtten  WosserEloinr  ist:  unter  den  harten  Gattungea  ^ 
grflne  itftcDaiHcbe  Olatein,  der  lum  Welxschiefer  gebOrt. 

AuBser  den  Schiefem  werden  nis  Waiaerateine  gebraucht:  der  Bimeitii 
und  mehrere  Arten  feinkSmiger  Saadsteine.  Um  dou  BimsGlein  zu  gebraucM 
richtet  man  ein  f^tQck  davon  durch  Abmipeln  und  Reiben  an  einem  aste* 
Stocke  Binwitein  ho  zu,  daüs  tie  eine  möglichst  eUttc.  dem  Arbeitstllckfl  iM^ 
|iaute  (daher  buU)  ebone,  buld  Kenindet<?y  FUcne  erb£It  und  bequem  ndl  v 
bohlen  uand  umfnüst  werden  kann.  Man  taucht  ihn  in  Waaeer  nnd  Qben^ 
mit  ihm  du»  Arbeitttdck,  oder  h&lt  ihn  iiii  diu  letztere,  wenn  dawelbe  ein  ■■ 
der  Drehhank  eingespannter  und  umlaufender  Q^enntand  ist,  wobei  du  fi>| 
tuuclien  oft  wioderhoU  wird.  Diu  .Sublcifon  mit  Bimsstein  fQlirt  dftcn  den  li 
wonderen  Namen  Bimien;  ex  findet  Anwendung  auf  Silber  uad  auweileii  •' 
Kupfer,  Zink  und  Üening.  —  Die  Sandsteine,  welche  zum  Sehleifoa  difwa 
«ina  rot,  weiailicb,  grün  oder  grau  von  Farbe  und  von  veivchiedeoer  Feinf""* 
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und  Dichllieil  de«  Kornea.  Je  ausgezcicbnetor  sie  iu  dieten  beiden  Uiclilungeti 
sind,  je  mcbr  Hirte  und  ttatva  Zusuuumnbang  «i«  bositaen,  dtito  ni«lir  wurden 
M*  gMcb&txt.  Von  XaCiir  »ebr  mürbe  Tlionxaiiüitcitie  können  durcb  Trinken 
mit  wawerg)a«ftullO»uD{f  nngemein  fost  und  aU  treffliebe  Scbleifsteine  tauglich 
gMnacbt  werden. 

AU  TorKügliolie  Ölstelne  sind  noch  anzuftlhrdn:  der  tdrkiicbe  ÜUtein 
oder  IcTantiscbe  Scbleifateiii  und  der  aus  KordRmerilE&  kommende  Kan- 
■atstein.  Enterer  ist  eine  fein-  and  dicbtksrnigc,  mit  Eioeelrrde  durcbdms- 
gsae  Dolomitart.  Die  natürlicbe  Farbe  diese«  Steiiiei>  i<t  weiatgrau,  wird  nber 
durob  da.«  Ol,  womit  man  ibn  tränkt,  dunkler^  b&ufis  ist  er  von  weicheren 
Adtra  durchngen,  nach  deren  Tticbtung  «^r  zlctnlicb  luicot  briobt,  daher  man  ~ 
om  SebleifHloine  von  mflgliohiitfr  Ol0ii*uföraii)jkeit  xu  erbaltwn  —  be»«r  tbnt, 
die  im  Handel  Torkoromenden  bl(^ke  zu  zeraprengen.  itatt  sie  su  zeisigen.  Der 
Kansas-  (oder  Arkaasui-)  Schleifstein  ist  via  dum  Cbalzedon  nabeateheoder 
<)uan,  wein,  nach  dem  Trünken  mit  Öl  «tark  durch  «eh  einend,  ungemein  foin 
and  bart 

Scbarfltantige  Kdrner  dL'«  igcmalilenen)  BimsttetaB,  Quanea,  Uaseneiun- 
rteins,  Olasw  und  Sclimirgeli  werden  mittels  eines  geeigneten  BindeinittelB  su 
kDnstJichen  Scbleiftiteineu  rereinivt.     Letztere  zeicbnen  aich,   aus  eahelie* 

Cdan  Gründen,  durch  ihre  Gleicburtigkeit  aus:  auch  ist  daa  GefOgc  künst- 
er  Schleifsteine  ifewOhnlicb  viel  wid«ntaiid«fäbt^«r  al«  dasjenig'-  Avr  natfii- 
Itoben,  wethalb  man  sie  mit  grauerer  Oeachwindigkeit  arbeiten  ta-oen  kann 
(S.  ft02).  Auf  nicht  gar  zu  harten  Uetallen  (namentlich  auf  Kupfer,  Mesaing. 
Silber)  greift  die  Holxkohle  merklieb  an,  wenn  nikn  sie  nach  Art  eijie«  Band- 
lehlttfiteinea  mit  Wasser  [za  besonder«  feinen  SohliiTe  mit  Öl)  ge'hniucht.  r^te 
ert«ufft  eine  feine  matte  OberflAcbe  und  nimmt  die  feinon  Kiese,  welche  t.  0. 
der  Bims9t«in  oder  der  blaue  WaBaer8t«in  xtirQck gelassen  bat,  sehr  gut  weg. 

Niebt  jede  Koble  ist  zum  Schleifen  tauulicb,  insbetondere  nicht  die  gfuit 
durcbgeglilhte,  wie  sie  in  der  .\sche  ron  IIolEt'ciM^ringen  Obrig  bleibt,  und  auch 
nicht  die  halbgar  gebmnate,  welche  sich  oft  unter  der  kiullicben  Meilerkohle 
findet:  erstere  wl  zu  weich  und  mürbe;  letztere  dagegen  schleift  nicht  fein,  son- 
dern macht  Ritzen.  Das  tauglichHte  Holz  für  die  Sohleifkoble  ist  Jen»  des 
■chwaraen  tlollunders,  aber  auch  Llndcnholz  kann  gebraucht  werden,  and 
Weidenholz  entspricht  dem  Zwecke  sehr  gut.  Man  zerschneidet  und  spaltet 
das  Holz  nach  Erforderui»,  [Snt  w  längere  Zeit  an  der  Luft  austrocknen  uad 
rerkoblt  c«  endlich  unter  Anaacblu^  der  Luft.  Zn  letzterem  Zwacke  gr&bt  man 
entweder  dos  Holz  in  cinum  irdänt-n  Topfe  in  Saod  ein,  oder  bORtrncht  ^es 
einzelne  Stflck  denilicb  «tack  mit  Lehm,  worauf  man  es  den  Brand  in  einem 
Tdpfcnfen  mitjnacben  läsat.  Auch  kann  man  mit  den  Hnlzstücken  mn  Beh&lt- 
Dts  Ton  Ri»enbiech  |z.  B.  ein  Stück  OfenrOhre,  wel4:htiK  man  an  beiden  Enden 
Te«chliewt|  Tollstopfen,  dasselbe  eine  hinreichende  Zeit  im  Feuer  legen  und 
dann,  mit  Gide  Qbencbüttet,  erkalten  lassen.  —  IHe  Kohle  von  Uobarten  mit 
grobem  OefTige  iit  zum  Schleifi-n  imtAuglich,  weit  »ie  harte  Teile  enth&lt,  welche 
stark  eijuitKen.  JJao  bat  auch  bemerkt,  dau  die  Auiaerste  Üchicht  der  bestan 
Schleifkoble  bSrtcr  und  znm  urtcn  Schliff  wonigci'  geeignet  ist  als  äan  Innere, 
««shalb  zwcekmKuig  ist,  vor  dem  Gebrauch  der  ntilcke  die  OberiiAcbe  dereelben 
(in  geringer  Stärke)  mit  dem  UeMSr  wegzuschneiden. 

Schleif-Pulvor.  Verecbiedan«  luite  Kflrncr  dienen,  wenn  tle  !o  hin* 
Uagltch  feine«  l'uWer  rerwaiidelt  sind,  als  LrcBlichH  Schltifmittel.  Die  An> 
«eadnng  dieser  PuUer  geschieht  im  allgemeinen  auf  die  Weise,  da«  man  die- 
•elbeo  mit  BaumQl  odt:r  Wasser  zu  einem  dtinneD  Brei  anmacht,  den  man  auf 
nognete  bOlzerne  oder  nj^tHÜene  Wi^rkzeuge  u.  ■.  w.  auftrat  und  mittels 
dieser  auf  den  Arbeitttüoken  hernmreibt.  Je  nach  der  GrOtue  und  Gestalt  der 
ArbeitstÜcke  ist  dieses  Verfahren  verschieden  ausaufQbreD,  wie  sich  aus  dem 
folgendea  encbeo  wird.    Das  am  hftnBgstcn  gebrauchte  Schleifpulrer  ist: 

Der  Scnmirgel,  Schmersel,  Smirgel.  Wa^  unter  di^em  Namen  in 
den  Werkstatten  und  im  OandeT  vorkommt,  ist  nicht  immer  einerlei  StoGt  und 
im  besonderen  oft  sehr  rerschieden  von  dem,  wa«  die  Hiuetalogea  m  neimon. 
Letalere  tentebm    unter  Smirgel   eine   i^tark   eisenhaltige  Abart  da«  Korund 

25» 


388 


V.  Abschnitt. 


lUiaiuan1>pa.t,  krüt«1liBiei-te  Utonerde),  welche  wtaen  ihrer  mnen  Wkrte  aick 
[toijfllicli  mm  Scfaleireo  der  H«taU(f  eiRnct,  iiod  in  OsUndieii,  in  lermnt«  (ImcId 
fliixoi  uni]  Ihnritt,  in  ilirr  Mainn,  bei  Ephtwun)  u.  x.  w.  bau pt^ficb lieb  rorkommt 
(echter,  leTatitiirber  oder  Tuiieti.ini8cfaer  SchmirKei).  Häufig'  ict  da*. 
[ViU  mnn  in  der  (ochniach«n  SpriKlie  Schmirgt-l  nt^ntil,  ein  innig«»  OemCnffe  TOn 
EiaenglAnz  (natßrlicheia  Kisenosyd)  mit  Quarz:  auch  werden  Grajittt-  und  aikon- 
Sand,  welche  an  manchen  Oiten  in  Menge  Torkomiueii ,  anter  dem  Kamen 
Scbmirgcl  angewendet:  ulle  dieae  Eraatzmitt«'!  itebcn  dcni  echten  Schmirgel  an 
Hftxte  und  demnach  an  GcbraDchsweit  bedeutend  nach. 

tlie  KewSbnlicfaite  Art,  das  Schleifen  uiit  Schniürgel  (in  der  Sprache  der 
bWerkstittL-n:  da«  Schmirgeln)  eu  i-erricbtcn,  besteht  durin,  daM  man  etwat 
rSchmii^l  mit  i^l  auf  ein  SchmirgelhulK  (eine  ^chmirgeifeile)  tTfl^t  und 
letsterca  mit  angproessenrin  Dnirke  (Iher  die  OheräAchc  äeA  ArbcitsiiiclE»  on- 
gefthr  ebenso  bin-  und  berbvweKt,  wie  beim  Feiten  mit  der  Feil«  gv^cliiehL 
Die  Tenchieden«  HputAlt  und  GrAne  der  Arheit«tacke  erfordert  entsprecheod« 
Vervuhiedenheiten  der  SchmirgelbOlzer;  deahalb  hat  man  letzter«  tod  5  oder  7  em 
bi»  SD  SD  ja  itt  rm  Länge,  flach,  halbmnd,  dreieckig  a. «,  w.,  wie  et  eben  der 
Zweck  erfordert 

Ffir  lange  und  schmale  GegenatiUide  von  geringer  Dicke  wendet  man  wohl 
swei  ßchmirffelholzer  zugleich  an.  welche  an  ihren  Enden  mit  beiden  Hlnden 
au« am men gefüllt  und  IBngK  de«  zwinriien  ihnen  li4'ßndlicheii  Arbeitstilcke«  hin- 
und  hergefahrt  werden,  wenn  man  nioht  amRcki-hrt  daa  letriere  iwiachen  den 
Schmirgelbölzerii  durcbzivbl;  auf  dit-^tm  Verfuhren  bertUit  «inv  MuMbine  sum 
Schmirgeln  langer  Stitlilblt^batrttfen,  x.   B.  der  Krinolinfedern.') 

Es  ixt  nicnt  gleichgdltig,  am  welcher  Holeart  man  die  SchcDirx«)f<rilea 
macht:  ftlr  grössere  eiserne  Arbeit«tück»r  gebrniicb).  man  ll^t  eben  hol  i,  filr  MesnnK 
gewöhnlich  Lindenbolc;  hei  Itteinen  und  cartcn  Arbeiten,  fflr  welche  das  .'■cbmir- 

äelbolc  oft  nur  ein  yans  dOnner  und  kurzer  .S(j)iUer  i»l,  (i«mit  man  aTicb  in 
ie  klciniiten  Vcriiofunffcn  gelangen  kann,  empfiehlt  sich  vöruöglich  diu  S^inde'.- 
baumbolz  durch  Keinhcit  ues  Oefugea,  rcrbunden  mit  Uilrt«  und  Feetiskeit. 
Zuweilen  bekleidet  man  die  f^hmirgelhölicer  auf  der  KlIlchl^  welche  den  Bchmir- 
;«1  anfhimmt,  mit  aufgeleinitam  L«der  oder  UutSIz.  vroe  besanden  bei  sarUr 
Arbeit  und  beim  Bchleifen  mit  feini-n  Schmirgelititrn  Kwet-icmlmig  tsl,  am  »olcbe 
RitKD,  welche  die  natUrlii-be  KRuhigkeit  dfx  Holze«  hervorbringen  kOnnte,  u 
vermeiden.  Die  Uhnnacber  tragen  beim  Schleifen  ihrer  kleinen  Sttihlarbeitee 
■ebr  gewöhnlich  den  Schmirgel  auf  ein  eisernes  oder  (ungehärtetes]  «tählenM 
Stabc£en,  eine  »«genannte  Eieeofeile,  woiu  man  recht  gut  alte  kleine  FeiteB 
benutzen  kitnn,  welche  durch  AuxglOheo  weich  (temacbt  und  ^iligeachliffen  oder 
blunkgefeiit  wi;rden.  Meittt  sind  indessen  diese  Werkzeuge  nichts  iindere«,  ak 
etwa  1Ö  CHI  lange  Stäbchen  ron  ge^chDiiedefem  Einen  o<)er  k-tabi,  welrhe  man  av 
beiden  Enden  zu  der  Gestalt,  welche  der  Gebrauch  (>rrordert,  aasfcilt.  Hie  Qert&ll 
iit,  wie  jene  der  SrhrnirgelhOlter,  Tervchiedvn:  flacbriereckig ,  biilbrund,  drei- 
eelcig.  mesBerfthntich  u.  .i.  w.  /u  bemerken  ist,  daas  die  Flächen,  welchen  der 
mit  öl  angemachte  Schmirgel  aufgetragen  wird,  nnd  welche  demnach  mit 
dem  ArbeitatQcke  in  IterOhrong  kommt«,  mit  einer  feinen  Feil«  etwas  scfaiBf; 
guerOber  abgefeilt  werden,  um  durch  den  zarten  Feil«tricb  den  Schmirgetteil* 
eben  Anhaltapunkte  ya  geben.  Nicht  ■eltt'n  bedienen  «ich  dierhrmacher  ascfa 
dCB  Glaces  Jium  Scbleifen  oder  Scbmirguln  slAhlerser  Arbeiten.  Ea  wird  daso 
der  Schmirgel  mit  l'I  auf  einen  matt  geHchltflenen  streifen  dicken  8pi^ela)aM* 
von  i!>  bia  20  cm  IJ.ng(i  und  5  bis  8  em  Breite  aufgetragen.  Zam  ScEniioelii 
grfluerer  ebener  Flächen  dient  eine  ebesgceeb  Uffene  dicke  und  icbweri!  Gw»' 
ebenpUtte  mit  Handgriffen,  iudcm  man  sie  an  letzteren  drehend  und  »cbiebend 
auf  der  Arbeit«fläche  bemmbewegt  und  stete  Schmirgpl  mit  Ol  unter  <ie  siebt. 
Runde,  auf  der  Drehbank  Ruagearbeitete  Oegf^nstüBde  werden  auch  auf 
der  Drehbank  geschmirgctt,  indem  man,  während  sie  kreisen,  ein  Schmirgelbfli 
anhält    VV eilen  u.  dg),  achleift  man  zwischen  zwei  ^clituirgelholtera ,  welche 
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faogctif&raiigen  AuEschDitton  rersafaen  sind,  durch  zwti  Schnabrn  oMb  B«- 
'nte  luoAiinnigeklenimt  werden  and  eine  Art  ICInppe  bilden:  Sobmtrgel- 
klup(i».  rm  h«i  eintreteuJer  AbiiuliuDg  des  Holxe«  oder  für  verschieden« 
Pickft  de«  Arb4it«t&ck<te  nicht  das  ganiie  Werkuuf;  beseitif^on  sn  mOMei),  le^ 
niBD  kvei  l){}Ii«rne  Backen  in  dawelbe.  welcbe  mit  den  Uouenauwcliiiitten  ver- 
««ben  und  und  leicht  fiewec^hMlt  werden  kctnnen.  Statt  des  Holtes  k^nn  in  dem 
^■li«n  genannten  Fsillc  uuch  Blei  nbr  iwecknüUntf  luia  Auftn4;i.'ii  des  Scbmit:gcU 
dietijBti.  iS^n  (peiiit  nämlich  ein  Stück  Blei  Qber  den  xu  td)leifeii<i«!ii  G«Ken- 
tr«jid,  eedaM  es  deuen  KrUnimnng  sich  anaohlieut:  und  wtthrend  man  diesce 
fU«i  m  don  nDtigun  Mawe  mit  Ol  und  Scfaminf«!  venieht.  f>thrt  tuun  v«  (oicbt 
Ca  Mlinelli  \ingi  i^t  kreisoaden  Werkktückes  hin  und  her.  .Statt  einei  pe- 
Hisuiinen  BleistUckc«  begntitrt  man  sich  oft ,  ein  St&ck  dicken  Bleiblecbee 
iffaliblpii'iii  aniuwi^nden,  welches  nach  der  KrGmmung  des  Werkstücke*  gt- 
bg^n  und  mit  den  Fingern  nngi-driickt  wird:  docb  i^  maji  in  diewm  Fule 
w*nlgirT  «ioher,  die  geoane  Hundung  ites  ^e>c)i)ilfenen  Arbeittt&cVes  nnvenehrt 
xa  erhalten,  daher  dutt  Vürfahrfn  Einpruhrung  nicht  rurdient. 

Auf  doA  SchuirgelbolK  wird  oft,  um  d^u  stnia  erneuert«  Auftragen  lo«en 
Sebmii^ls  lu  erapuren.  ein  Tlientug  ron  SvhmirsiMpiiker  durch  ein  paawndm 
Kl«bmittel  Wfntigt.  Man  rührt  zu  diesem  ZwMfke  in  kochenden  Ti»chl«rl«tra 
L«iD0I6nitii  ein,  liutreicbt  mit  dieaem  Oemiflcli  dOnn  d<M  glattgebnbolte  HdU, 
trft^  oncM  d«m  Trocknen  einen  zweiten  solchen  Anstrich,  welchem  aber  etwa« 
8chinir^l  b<>ig#m«ngt  i«t,  anf,  streut  sogleich  noch  mehr  Schmirgel  mitt«l« 
«SF»  Stelfca  darflbfr,  sebdttelt  den  nicht  angeklebten  Teil  de«  Ptilvera  ab  and 
lAsat  da«  Gaoae  nun  rollkommen  trocken  werden.  Mit  eo  zabereit«ten  HClsem 
wird  obne  Ol  gearl^citrL 

Unter  äcbmirgrlseheibe  versteht  man  eine  krei*runde  bJJlzerne  (IQ  bia 
ftO  em  und  fM>cfa  mehr  im  üurchm-^ier  haltende,  I  bis  15  c«  dicke)  .Scheibe, 
wticbe  mit(«li:  «iner  durch  ihren  Mittelpunkt  gehenden  wagerecbteo  AehM  tu 
dar  T>n>hi>iiiitk  [oder  in  einem  eigenen  Ge*tell«|  in  sdintUce  Cmlaof  gencttt 
wird.  I'ie  rnif&Dgigejtchn-indigkeit  beträgt  Eweokai&nig  16  in  iekandlicb.  Nacb- 
<lna  d«r  Cmkreis  der  .~^beitM>  mit  äcbmirK«)  und  Ol  vemben  ist,  hUt  roAn  das 
ArfaeitatUck  daran  und  wendet  danetbe  nach  Krforderni«.  Xicht  «e1u>n  beklei- 
iM  imux  die  l'm&lche  mit  dickem  Leder  (Leder«cheibel  oder  mit  einem  auf* 
BBgWaonen.  dann  abgedrehten  Rinj^c  von  Blei  oder  einer  Mischung  ans  3  Teilen 
Blei,  X  T«il  Zinn  odvr  3  Teilen  Zinn  und  I  Teil  Zink  (Bleiicbeibe,  Zton- 
iflhaibe):  der  Schmirgel  bringt  mittels  dieacr  Leder-  oder  Mt^^lluntcrlage  einen 
ftineren  t>chlid'  hervor,  ala  bei  Anwendung  mbeklflideter  Holucheibcn.  Du  don 
Sdtinfon  aur  dvr  Hlirn  etmir  Scheibe  nicht  geeignet  ist,  fine  recht  «bone 
PMdia  auf  den  Arbeil  «tunken  herronitibringen.  so  bedient  man  sich  in  Fällen, 
*o  a  hierauf  wesentlich  ankommt  —  a>>«r  aurfa  Oberhaupt  £um  Schleifen 
UBtaenr  GegenttAnde  ~  finer  Vorrichtnng.  bei  welcher  die  ebene  Flii.^he  der 
^•ibe  der«n  wirkumer  Teil  ist.  , 

Ben  den  Ohrniachern  i>t  eine  »olehe  Stihleifmnsebine  rorzügtich  in  Qe- 
Wanab.  Man  fahrt  diewlb«  in  sehr  verschiedener  OrOdie  aus,  wonach  der 
&nchiiiHi«r  der  Scheiben  T  bis  30  tm  betnlgt.  Zu  einer  MaaclÜDe  gehören 
••hmv  Scheiben,  leila  ron  verBcbiedeaer  Gri^e,  teil»  von  vureehiedeiiem  Stoff 
(Boli.  Bl^i,  Risen  n.  >.  w.)-  Jedt?  ixt  im  Mittflljmnktp  der  einen  KUcbe  mit 
*ixa  iliemen,  rechtwinklig  anfgeiwtstün  Stiele  YtTsehen,  dar  ala  rmdrcbiing» 
*^»  (!i»nt.  Wan  steckt  nlmlich  dirtiMi  Stiel  in  ein«  lotrechte,  hohle  eiserne 
^V'sdtl,  welche  durch  Rolle  und  ^hniirrod  mitteU  ein<T  Knrbel  in  schneUen 
^*iti«f  versetzt  wird.  Tue  obere  wagenehte  Fliehe  der  Scheibe  wird  mit  öl 
aat  Schaiirgel  vergehen .  FQr  gewiiw  Zwecke  sind  eigene  Nebenrorrichtungen 
"ffcraeht,  nm  die  Arbriutncke  an  befistigcn  und  iti  bestimmter  Lage  gegen 
^Scklibr  teil«  unbeweglich  zo  halten,  teils  nach  Erfordernis  xn  dremn. 
erMbte  Schmi^gelMh^ibon  von  Hola  od<>r  Biei  (letxteret  anf  eiaer 
TOB  OuMeiwn)  werden  oft  dnrcb  Dampf  kraft  getrieben :  dabei  kann  eine 
VMi  76  bis  VOcm  Durcbmesder  mioutlich  SUO  Umllufe  machen;  man  wibK 
"A  BtdDrfnis  tum  Oebrancb  ein<;  Stelle  mehr  oder  weniger  weit  rom  Hittel« 
t^^h»,  je  cftcbdf  Ol  eine  grOiaere  oder  geringere  Geachwindigkeil  tweckm&Mig  itL 
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Auf  not  b^Hzernfio,  lowia  auf  noii*  i>än  bleibekleitletei]  Scheiben  irird 
oft  d*T  Suiniirgol  fAncbt  tufgelnwen,  Hngen(>l)«ii  und  dann  dai  SchlMf^ 
trocken  m  lange  Touenotnmen,  als  die  Scharfe  de«  in  der  Oberflbjbe  feet- 
■itxeadeo  Schniirgelit  anli&lt  Ebenso  schleift  man  trocken  nnf  hJJIwmeo  Schei- 
ben, -«reiche  mit  nnfgclcimtem  Schmirgelpnlror  in  der  Art  bekleidet  sind,  wie 
r9cluicht)ich  der  ^chuirg^lhfilxer  «og«gel)«n  ist.  —  läne  Scbleifmaichine') 
mm  behielten  di^nner  flacher  StablMch«n,  z.  ß.  der  SftKeblAtter,  üt  ron 
folgender  EinrichtuiiR.  Nach  Art  der  Wnlaon  eine«  Walnwerbca  aind  nm 
Sfibmir^l walzen  oder  mmio  SchltiiTiiti^ine  abemnander  in  einem  Gest«)!«  gf 
laeert,  welche  beide  durch  Riemenncbeiben  in  nchnoUe  Umdrehung  ge-wtzt  trad 
mittel*  Federn  Bofeinaader  gwiriickt  werden.  I>aH  lu  schleifende  Stahlblatt 
•chicht  ein  Arbeiter  tn-ngHivm  xwitchen  denselben  hindurch,  and  ewur  in  einer 
Richtung  enigegengeBetrt  derjenigen,  nach  welcher  ei  TOn  den  Walzen  ein^- 
logen  «tirde.  nenn  ea  donselben  xon  der  andtm  Seile  her  frei  übcrlasacn  wire. 
So  gCHchieht  dus  Schleifen  oder  Sclimirgvln  beidei-  FfUchen  gleichzeitig;  tat  ei 
nur  auf  einer  Fläche  nOtig,  hO  wird  atatt  de«  obem  S<;bleif«teiii»  eine  klönere 
glattis  HoIsvalzQ  (ohne  Sclimirgel)  angebracht,  welche  nur  den  Draek  au»- 
Oben  hat. 

Mnn  bennttt  auch  einen  über  zwei  Riemrollen  gelegten  Riemen  al)  IHger 
des  Schlei fpii!TerB,*> 

Boi  den  binher  angegebenen  Vprfahmng«nrt<n  ond  Hüfemitteln  iit  foian»- 
geietxt,  dasi)  die  zu  Hchreifende  MetalitSche  entweder  eben  oder  wenigftena  na 
einer  Mt  einfachen  Qe«talt  lei,  dam  alle  ihre  Teile  leicht  tagSnglich  sind.  B« 
ArbeitstUcken,  deren  Oberfläche  eine  Abwechslung  von  vielen  nnd  lienliih 
kleinen  Erhebungen  und  Vertiefnnßen  darbietet,  «ucht  man  teils  da*  Schntr* 

fein  ganz  iq  umgehen,  teils  bedient  miin  lich,  nm  ea  zu  TOrrichten,  einer  et^fea 
ilrstc,  der  miui  den  mit  Ol  angemuchtea  Schmirgel  auftrügt;  die  Bonten 
dringen  leicht  in  dif  Vertiefungen  etn.  Die  Arbeit  wini  bescnleunigt,  wenn 
man  die  Boraten  auf  dem  Umkreise  einer  hfljumen  Scheibe  einsetct  und  rid 
dieser  BQrsteniicheibe  wie  mner  gewöhnlichen  BehmiigelMbeibe  bedien! 

Statt  das  Schmirgelptilrer  mittel»  Ol  (in  einer  FlKche  festmhalten.  Irät 
stau  n  wohl  auf  Papier  oder  Gewi^be,  indem  letztere  mit  heineni  Leiaiwaotr 
bestrichen  und  «odann  mit  SchmirgelpnlTcr  bestreut  werden.  Man  nennt  ik^ 
10  gewonnenen  Schleifmittel ;  Schmirgelpapier,  bezw.  Scbmirgelleinen. 

Dem  Schmirgelpapier  verwandt  «ind  da«  Glaspapier,  das  Sandpanit 
nnd  das  BimaEtoinpiipier,  welche  aber  mehr  xum  Glaltschleifen  der  Hb* 
arbeiten  tod  Tiacbletn  iingewendrt  werden.  Ersten»  entbftlt  statt  dee  Scbmtrgi 
serrtosaene«  fila«,  das  iweite  feinen  «cliarfen  Qnaruand  oder  ein  Oemenfe  roa 
tolohem  mit  OtofipolTer,  letzteres  Bimisteitipalrer,  Wie  der  Schmiigel.  wird  oxch 
das  QlaspuWer  u.  i.  w.  oft  auf  Kattnn  angebracht  (Gluileinwand  u.  s.  w.|. 

Oepglverter  Hammerichlag  (S.  13),  Olitein  (S.  396).  Feuerstein  an^ 
andere  Körper  werdt-n  zuweilen,  ;ibcr  selten,  ab  Schleifmittel  verwendet 

C.  OlanKBohleifen  oder  Polieren.  Die  Uervorbringnng  der  h&duttf* 
Olfitte  und  des  davon  abfaUnnfigen  Ulanzes  —  welcher  der  Zweck  de* 
Polierens  ist  —  kann  auf  zweierlei  Weise  erreicht  werden:  enlir»äe^ 
duicb  Wegnalime  der  feinen  Unebeuheiteu,  welche  noch  auf  der  Ha' 
tallätiche  vorhanden  sind,  oder  dnrcb  Niederdrücken  derselben.  D»* 
«rttere  hier  so  erörternde  Verfahren  ist  eine  Fortsetzung  des  Scbleifw^f 
ffird  wie  dieses  mit  feinen  pnlverl^rraigen  Stoffen  verrichtet,  und  bua^ 
auch  (z.  B.  in  der  Kunstspractie  der  Goldarbeiter)  recht  bezeichnend 
GUnzscbteifen. 

Zuweilen  findet  das  Glanzschleifen  mittels  verschiedener,  »tnfeni 
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zarter  Trirkendcr  PnWer  statt,  sonst  bedient  mui  sieli  nnr  «inoE  soteber 
PnWer. 

Die  Pnlv«r  werden  mitt«lt  U),  Branntwein.  Wdngeitt,  auch  wohl  «iDeir 
Art  Scbmieneife  an  den  Polierwerkieugcn  bvfestigi,  welche  aus  bolsenien 
Stftbchen.  Scbeibcn,  die  aiit  L«d«r  oder  Filt  beKveii  sind,  aos  Leder*  oder 
Filncbeiben .  Laiipen»ch«iben ,  BOnten,  Metallirtftboben  \i.  •■  w.  tut  dAH  Frän- 
ncbleifea  feiner  VertiefnniteD  aach  wobl  aas  Zwirnfäden  bestehen  und  entweiler 
mittel«  der  Qand  oO«t  mittels  der  Mnacbioe  bewegt  werden.  Eine  Zahl  kleinerer 
Werkstücke  wird  Euwdlen  mit  Sand  oder  einem  andern  Sehleif-  wler  Polier- 
pulver trocken  oder  mit  WaMier  iu  eine»  Kaaten  oder  eine  8cheuerl(>nne  ue- 
ggben  und  letstcre  (nur  hOcfastens  zur  HUlFti'  gufQllt)  te  lange  um  ihr«  Acnee 
■^■drabt,  bif  die  Stücke  »ich  glatt  gerieben  haben.  —  Beim  naaien  i^ch<.ni«m 
HHmner  EieenBaehen  ist  die  Entwicklnng  einer  betr&ebtHchen  Menge  brennbaren 
^WBOBerBtoff-)  GaM«  beobachtet  worden,  welche  zn  Kxplosionen  Anlaa  geben  kann. 
Hier  kann  daa  auf  gleichen  Grfinden  beruhende  Verfahren  angefiihrt  wer- 
den, dorcb  welcbei  man  feine  glntte  Ketten  von  Stahl,  Me«>itiog,  Gold  and 
Silber,  wenn  sie  durch  den  U^brauch  flchuiiitfig  geworden  sind  oder  •Jen  (tiattx 
verioren  haben,  wieder  aufi>utitt.  Es  beetebt  darin,  du«ti  man  die  Kette,  in  der 
bohlvn  Uund  iusammeng«bfiurt ,  mit  liinEogegtrbeDem  Putz-  oder  Fnlier)>ti]ffi' 
nrkcben  b«!tdon  Hindcn  anhaltend  in  kreiriCriuiger  ßeweguni;  reibt  und  soheaert. 
FOt  Stahl  nimmt  man  xueret  leine«  BiiiK'ttetiipuiver  mit  Wauer.  dttiin  Zinn- 
»r^vhf  mit  Wauter  oder  BaumOl,  bieiAuf  Folierrot  mit  Wauer  oder  <)l.  tmdlicli 
trockene  föne  SBgeip&ne;  ffir  Hassing  anfange  Bimaatein,  nachher  Knoehen- 
avcbe.  dann  Policrrni,  «ftintUeh  aiitWaner;  fnr  Ruber  Knocbeiiaicb«  und  Polier* 
rot  DKM,  dann  Polierrot  trocken;  f^lr  Oold  nur  trockenea  Polierrot  Daa  Troeknen 
durch  SSgeap&De  macbt  ininier  den  Schluss. 

Die  gebräuchlichen  Polierpnlver  end  folgende: 

Kalk,   nfimiich  gebrannter  und  ungelOvcbter,   sogenannter   lebendiger 
Knlk,   wo?on  atier  nur  gaiu  weiMe,  gut  anagebrannt« ,  von  Sand  u.  dgl.  freie 
Arten  nun  Feinschleifen  brauchbar  eind.    in  allen  die«cn  Beaehungen  Micbnet 
«fh  der  Wiener-Kalk  mi*.  wolchrr  i.le?>ha1h  durch  gtuit.  Deutschland  Tertandt 
und  >ehr  geechAtzt  wird.     Der  Kulk   behftit  seine  Brauchbarkeit  nur  »o  langr. 
>U  er  gauK  Itxend   ist  und   weder  Wa^^rr   noch  Kohlen xKur«  aus  der  Luft  an- 
^etwm  hatt  man  musa  ihn  daher  frisch  gebrannt  in  Inftdiebt  veretopfte  Glftter 
«.'DKuIieaeen,  und  «tet«  «oriel  wie  möglich  vor  dem  Zutritte  der  Laft  bewahren. 
Tjot  Anwendung  wird  nur  soviel  Kalk,   als   man  in  kurur  Zeit  zn  Verbrauchern 
gedenkt,  an  Pulver  t«rdrßckt  oder  in  einer  kleinen  HeibBchale  ii-linell  zerrieben, 
od  mit  ÜI.  Wawer  tjder  W^ingeiHt   angemacht.     .Mit  öl   gehrancht  man   ihn 
ati  Polieren  di»  MetwingH,  mit  ßmnniwi?in  oder  Weingeist  nlr  Stahl  und  Eiaen; 
o»ii  trSgt   ihn   auf  Bolz  oder  Leder,   beim  Polieren   feintr  und   kleiner  f^tabl- 
^eilen  anf  Spiegelglaa.    Meising  erhält  s^hr  schnell  einen  scheinen  Olane  mit- 
Wa  Wiener-Kwk  und  öbÄoro  (s.  g-  OleTn)  auf  «inem  wollenen  Lappen.     Der 
*»lk  greift  eberbanpt,  seihet  anf  gehartetetem  Stahle,  stark  Rn,  und  vollendet 
^    kunei  Zeit  die  Politur,  weshalb  er  bei  manchen  Arbeitern  vorzQglich   be- 
hebt iRli  allein  der  mit  Kalk  erzeugte  Glans  de«  t>tfthlea  entbehrt  jene«  acbwln- 
kchcB  ücbeincs,  welcher  st^r  geidiätit  wird^   und  da«  Mesoing  erhUt  dsreh 
voliereo  mit  Kalk  eine  nicht  gefällige  bleichgelbe  Farbe,  wahntcheinlich  weil 
*>cfa  feine  Kalkteilchfm  in  den  Poren  des  Mevungs  featsetien. 

Polierrot,  Kngli^ch  Hot,  FariHer  Kot  bexeicbnen  da«  rote  Fisenoxjd, 

■eich«  ein  »ehr  vorsilglicheH  Polifrmittel  für  fast  alle  Mertall«  afagiebt,  in  dieaeia 

^•*cke  auf  vi;r»chiedene  Weisu    künstlich    bereitet  und  durch   .Scblümmen   al« ' 

**Ärt«a  Pnlver   dargeetellt  wird.      Bei   KrxAl^gnng  df»  raucbfndfn    oder  Nord- 

■^»■er  VitriolOls  bleibt  von  dem  der  Dentillntion  unterworfenen  Eit«nritrio1  ein 

'oUiraitnae  Pulver  lurQck,   welches  gewöhnlich  Kolkothar  odvr  Ciipnt  raor- 

tuvBi  gnuuint  wird,  nnd  Ei»enoxjd  ist.    Doch  hftngt  demselben  elwaa  Schwefel- 

''Ve  u,   welobe  durch  Kochen  mit   schwacher  Pottaschen -Auätaang  entfernt 

*irt,  worauf  man  daa  Pulver  gehörig  mit  Wasser  ausw&acht  und  achl&mmt,. 

I'ts  Kotkotbar  lit  dem  sonstigen  PoUerrot  im  allgeiaeinen  glcicbwertig. 
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ItM  Rot  der  vorlieffenden  Schleifpulver  ist  ?erjcbieden.     Mftn    findH 
liell,  bmuarot,  rolbrauo  oia  diinkelveilcB«nb)au.    Die  Qriacbe  diäter  Karbecri 
•cliiedenheit  liegt  baaptsaohlich  in  dem  bi-i  der  Beroitan^  angewendeten  Hit 

Snnde:  je  htfher  dieser  gewesen  i>t,  desto  duukler  erschemt  dns  Brzougnifi. 
unlclere  Farbe  ist  ein  aielii^r«  Konnieicheti  grCaMrer  HSrti;  der  PulTertAilcbeii: 
am  diewm  Gruude  taugt  das  bratine  ud<1  violette  Rot  am  besten  ^um  Poliexeo 
des  St«lile*  (Stähl-Hot),  d&s  bßLIrete  mehr  für  die  w^icberen  Mt^tAlle,  nameDl- 
lieh  Geld  und  Silber  [(lo)d-RotJ.  AuT  Stahl  bringt  das  Polierrot  deu  ausge- 
zeiclmetätcii  Olnns  hftrror,  wdcher  sich  durcb  uinen  eigeatOni lieben  grauMbwmraen 
Schimuier  ttPiinKPiclin^t;  man  gebraucht  es  mit  Öl  oder  WrinRciat  auf  Leder« 
Feileo  oder  beledertea  Scbeiben,  bei  kleinen  Arbeiten  »uf  Eiaeo-,  MeUI-  und 
Ziukfeilen,  auf  Weiden-  oder  Lindenholi,  auf  Spiegelglas  u.  a.  w.  Meming  et^ 
hält  durcli  FuUerrot  (mit  Ol  oder  mit  Weiogeüt  auf  I^eder  nbraucbti  d<  ~ 
liOcbcti^n  lilaiis.  deaseu  ea  fShig  i«t,  und  xugleich  eine  angenebm«  hi>c.hgel 
Farbe,  in  woldier  letsteren  Bueiebung  sich  die  Wirkang  da  Polierrotes  i 
füllend  gllnxtig  von  der  des  Kalke«  unterscheidet  {3.  3MI).  Bitini  Polieren 
Ooldes  nnd  Silbera  bedient  nuio  eiob  des  Polierrotes  immer  mit  Branntwein  oder* 
Weingeiet,  und  xw«r  .luf  Weidenbolx,  7.wim,  Leder,  FiU,  n4tigenfälU  anl  eiser 
nicht  SU  steifen  Bürste. 

ÜinnivBche  bietet.  gebOriggoBubl&nimt,.eiii  treffliobesFoliermif-tel  fXlr  Stohl- 
arbeiten  dar.  Man  bedient  «eh  ibr^r  mit  Öl  auf  weichem  Holz  oder  uf  der 
Lederfeile,  aueh  auf  den  Scheiben  der  Schleifmaschinen. 

Sehr  feine  Zinsäscbc  eutd  Polieren  erfaftit  man  auf  folgende  Woiw:  S  TdJe 
Zinn«aU  in  12  Teilen  destillierten  Wassers  und  I  Teil  Kleesäure  in  e  Teilen 
Wasser  uufgelßist,  werden,  wihrend  Ijcide  Flüssigkeiten  noch  kochend  beiu  nnd, 
TormUcht;  man  Mindert  den  sich  crseugcoden  weiwen  Niederecfalaff  ab,  wiscbt 
and  trocknet  ihn,  und  erhitst  ihn  ondlluh  in  einem  Sooben  Gefjüse  um 
Heinigem  umrühren,   tiis  kdii   Krglimmen  niohr  statt  findet. 

l>iainAntine  ist  ein  seit  mehreren  Jahren  von  der  Schweiz  aus  bei 
t'lirmacherti  einseführte*  trefflich««  t>tahl|K>li ermittel  in  Gestalt  einea  zartea 
«cbnoeweisscQ  PuWera;  nu<ih  der  chcmicfhcn  rntersuchung  besteht  9*  aus  reie^ 
geglDbtor  Thonerde  (.'Vlaunerdej.     Ks  wird  wie  'tinoosohe  gebraucht. 

Trii>el.  l'nter  dieaem  Namen  werden  verschiedenartige  Hineratten  xtua 
Polteren  angewendet.  Zuweilen  ist  der  Tripel  nichts  ali  von  der  Natur  selbst 
zerkleinerter,  durch  Wajuier-<tr5me  fnrtuofunrlür  und  >(eschliLmroler  BimsOin; 
in  anderen  F&llen  bentebt  derselbe  aus  Tboniohiefer-rberreHten,  welche  durch 
entzündete  Stein-  odtT  BniunkoliLenliiger  kaUiniert  'worden  sind,  oder  aus  MoNen 
nngemein  kleiner  Schaltier-tlehlliisei  manche  feine  nnd  stark  kieielhaltige  llioa- 
{■«rten  kommen  gleichfalls  unter  dem  Namen  Tripel  TOrt  deagldoheu  derFoüei- 
ichiefer  der  Mineralogen  (Silber-Tripel).  We  Farbe  de»  Triijels  i*t  raettt 
lebmutziggelb  oder  blaesrot,  seltener  br&unlicli  oder  grau.  Zum  Gobraocb  wird 
lenelbe  gescbl&mmt,  in  Kugeln  oder  ke^elfSrmige  Klumpen  geformt  und  so  in 
Im  Handel  gebracht.  Man  bedient  sich  di^  Ti-tpeln  zum  Polieren  dee  Uessioga 
Tupfers,  Sitliem  und  Ooldt«,  jt?d«rjieit  mit  Öl,  meisteateils  auf  Leder  oder  tun 
nur  zur  gänrlichen  Vollendnng  der  Politur  gebraucht  man  bOohtt  fein  ge- 
feU&mmten  Tripel  als  trockene!  Pulver.  Gegenstände  aus  Britanaia-Metall 
werden  mit  Tripel  niif  der  blosNen  Handtlliche  poliert. 

Knglische  Erde  ist  eine  sehr  feine   und   leichte  Art  des  Tripelt  (nieti 

bAudercii  vorwittertcc  Schiefer  oder  schwaner  Marmor),   von  dunkel-aschgraoer 

rodar  brftunlieli-gruuer  Farbe,  welche  gars  wie  der  gowöhDiiche  Tripel  anoewaa- 

d»t,  abw  hoher  nls  dieser  geschätzt  wird.    Die  beaie  findet  tncfa  io  Dcnljrdiirt 

und  Ijei  Swaneea  in  Wales. 

KnochenaBche,  Beinascbu,  gebrannte  Knochen,  Schafbcin,  d. 
der  enlige  IgrSsstenteil»  aus  pbosphorS'inrem  KnlW  liej>tehende)  Klickstand. 
eben  die  Knochen  der  Tiere  beim  Ausbrennen  im  offenen  Feuer  hinterls 
Dieser  Bilckitand   bildet  Stückig   von   der  unveränderten   Geitalt  der   Knc 
wird  gepulvert  und  gcfchUmoit,  wonach  er  ein  sehr  zartes  wetosca  Pub 
stellt.    Mau  wählt  Toraug^weii^e  Schafknochen,  um  sie  auf  diese  Art  snu 
schleifen    Kurobereiten.     Die  Enochenasche  wird   gebraiiebt  nun  PoU« 
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OokUriwitAti.  wobei  man  «te  mit  WeitijE«iM  auf  eine  Lederfcile  odw  nix  o.  9.  w. 
bringt;  remer  mit  WaMer,  oder  auch  trocken,  BOra  Putsan  nngelaufnier  Silber- 
WH  reo, 

Kieid«  im  ijetchlfiuituttiD  Ziutanda  ilieat  niclit  eowohl  nli  eigenlliclie* 
Poliermtttel ,  ul»  Tjclmcht  auf  bekannt«  Weis«  ram  PatKOn  angelaufcnef  oder 
MibnaUig  {^«wüideuer  Geg«iutiade  von  Rupf«r,  Sletssiug.  Silber  u.  9.  w. 

Kei*«bl«i.  Gr>i[>bit,  b«itzt  üwar  koine  bctrfichtUcho  Qftrto,  docb  Kbeinen 
1I1'  <n  TtMle  dmwlbeu  io  geringem  Orado  den  ätahl  anzugnttrun  und  eine 

tl'-  '  :i«ilt«  Politur  noch  eiDigerniaMe&  zu  firb&ben.     Uan  11111«*  ilies  au« 

dem  I  nifiiande  acbliearan,  dius  fein  geechlltaiiDtas  Beiublei,  mit  Fntt  auf  Ij«der 
g«b«ft«t,  l>«iin  Abö«b«n  der  RRtieriittMueT  und  Fwl«rtn«uer  mit  Erfol);  ^raavbt 
vM,  an  der  Schneide  die  hl}oh«tfl  Feinheit  im  geben.  Diea  i«t  übngftna  der 
nnsigv  Fall,  wo  uan  sich  dee  Bsisfiblei«?-:  als  Polim-mittci  bsdlent. 

KienroBt,  gat  auBgepliibt,  mit  Weingeüt  auf  T^der  oder  einer  weichen 
BOnt«  gebrancht,  ist  ein  trulTlicfae»  Mittel,  otn  Goldarbeiten  zaalleiletxt  den 
bA^tt^a  Glanc  su  geben.  rnausg«g)fiht  macht  er  aber,  wegen  des  in  ihm  ent' 
tialten«D  i^I«,  einen  whmtititigen  brlonlioheii  Strich. 

Holzkohle  dient  oll  tum  Polieren  den  Stahles  nnd  de«  durch  Bin»eti«n 
geblrtetvii  EiKenü  (c.  il.  SSImI klingen  and  Qewehrtoblou-Beitandteile),  wirtl  tu 
uastfin  ZwMke  Uolwcheibeu  riDgeTi(>b«n,  welch«  matt  dann  mit  einem  geachlif* 
fmn  Achat«  oder  t'euwsLcine  glättet, 

Maitaesi»  mit  eineui  LAmtchen  weichen  Ha ndscli abledert  angewmdfl. 
irt  eis  Torlrefflichc«  Mittel  rum  Puticn  oder  AufiMÜeren  in  Oebraueh  gewesener 
SilbwgMile. 

üiegelmehl  fim  gemeinen  Lel>cn  auch  Rotttein  geoonntj  di«nt  hI«  Putz- 
millttl  flir  Eäten-  und  Messinggerät*;. 

D.  PoUerAD  durch  UiodordnSeken  der  Un«b«Dbeiteii  liefert,  auf 
«iit£prec]iend  wetclien  Metallen,  zwar  einen  liohen  Qlanz  und  zwar  inner- 
halb viel  koneif^r  Zeit  als  das  Glanjc«chleifen.  Jedoeli  ßndet  das  aufmerk- 
■ame  Augi*  die  gluuzcnde  Fl&ebo  bedeckt  mit  (xwar  sehr  fiacbeo)  BackcUi 
baw.  VertiefbngAn.  Man  verwendet  cü  daher  a.  filr  geringwertige  Ware. 
V  wenn  nur  scboiule  St-reifeu  oder  kleioe  Flecke  der  belreffeDdeD  FUcbe 
QWi  bekommen  sollen,   c    wenn   man   mit   dem  Polteren  eine  Verdicb- 

t«iig  der  OberflUebe  verbinden  will,  d.  wenn  der  mit  Glanc  tu.  versehene 

Qegengtand    mit   einem    dtlnnen  Tberznge  vergehen,    ■/.   H.    verj,'oldet  ist. 

Uar  bei   dem    vorliegenduD   Verfahren    auftretende  Vorgang    ist  (I,  330) 

oOnert;  ala  VVerkzeuge  dienen  folgende: 

PelirrttBbl«.  Sie  liod  von  gliuhartvni  Stuhle  und  auf  das  Feinste  durch 
tcbltilen  jioliert;  ihr©  Orö»»«  i«t  meiit  giring  und  inabeaondere  die  wirksame 
niete  BOT  Bcbmal,  damit  der  aiisgeQtite  Oruek  auf  einen  kleinen  Raum  be* 
■kdakt  desto  erfolgreicher  bci,  d,  h.  dem  Ar)>citati)cke  cmen  «birken  Glani 
■lUiiW.  Oewfjbnlich  ist  der  Polierstabl  mit  einem  langen  hOlüernen  Uefte  ver- 
f^es,  velcbes  cur  V«ntArkunK  dea  l.iruckea  auf  die  Schulter  gelegt  otlcr  untrr 
■V  Ann  genommen  wird  Kleineren  gjebt  mün  ein  kiirse«  mit  der  Kau«:  zu 
nflMUidM  Heft  In  manchen  Fftllen  bedient  man  «ich,  um  vebr  starken 
IWl  auawenden.  t-iner  SO  bis  90  cm  langen  eiaernen  GerListange,  die  an 
*M«  Ende  eaoen  Haken,  am  anderen  «D  Heft  hat.  Ziemlich  nahe  beim  Baken 
<*  «nlanrtxbi  der  Policntjihl  eingeateckL  Die  Stanoe  wird  in  wagereebtet 
Ufv  gabaucbt.  woiwi  man  den  aufwärtntebenden  Haken  unter  «in  an  der 
irHkt>«iic  befevtigt««  Eisen  «totat.  —  Die  Ooctatt  der  PoUerrtihl«  Wt  ebeoM 
Nftr  nnbfaMeo,  wie  jene  der  ArbeiC^tlicke.  Man  findet  gnrade  '«ingenfürmi^), 
m  Sadf  teile  aBgwpitäte,  teil*  abgerundete,  ituf  den  Fl&chen  mehr  oder  weniger 
fr«<ilUe  oder  ganz  platt«  Polierttlhte;   ferner  eelcbe.  dte  nur  an  der  Spitze 
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Iticbt  gckrOmmt,  andere,  di*  btlbmdniirSriDig  odrr  noch  •tiLrk«T  krumni 
flotche,  die  statt  der  Spitze  äne  gerade  abgerandete  Kante  besitccn;  u.  ».  w.< 

Statt  d«r  Polif^rttühle  kSunen  in  ^wiasea  FSIlen  hnrt«  Steine  dienen,  welche 
in  der  (ie»talt  der  PolierstAhle  sagenchtet  aod  .tebr  fein  poliert  sind  tPolier~ 
■teiae):  Achat-.  Jospi«.  Chnlx»don,  P^Tierstein  geh&ren  bierlir^,  bab«n  nbec  m 
Hhr  beMhrftntcbe  Anwendung;  dagegen  wird  der  Blntttetn  bftiiäg  und  ml 
Vorteil  an  Stelle  de«  Polientablet  gebraucbt,  besoadera  aaf  goldenen,  Tergo)* 
deten  nnd  Tenilberten  Arbeiten.  Der  Blatstcin  ist  «in  (atu  rotem  K«eoo>;4 
>}peteh«ndGe)  Eisenerz  Ton  bctrtichtliclibr  HJLrt«,  rfitUebgraaBr  Fnrb«  imd  dnhlig- 
fiwnigem  Qefnge.  Ausgewählte  harte  und  dicbt«  Stflcke  desselben  sohleift  man 
auf  SaadEtflinen  su  dt-r  «.Tforderlichen  (lentalt,  glättot  »e  durch  Sdunirgaln  and 
poliert  si«  mit  KngliicIiTot  »uf  fyinler.  Die  besten  Blut«teiii«  und  Mltra 
stehen  Jn  hohen  Preiaen. 

Da«  WiTk/«»g  wird  mit  <j«r  recbt«n  Band  nah«  am  usteren  End* 
He(t«i  (wo  der  Suhl  D<ier  ^tein  befestigt  ist)  gefust,  auf  die  Arbeit  ni 
gcdrOdct  and  nach  Erford«Eais  in  korwn  oder  lingeren  Zügen  vor*  and 
w&rta  geführt.  Rande  Gegenstände  ]ftast  man  in  der  Drehbank  umlanfen.  wik- 
iMd  der  Polieratnhl  oder  Poliersteia  angedrückt  wird.  Geg«n»tftnde  aos  Blech, 
welehe  auf  der  B&ckseite  hobi  und  so  dünn  sind,  dass  «le  durch  den  Dnck 
des  PoHerstables  be«eMdigi  werden  konnten,  mu»  man  auf  eine  gehörig  ge- 
atultetfl  Blei-l'nteriage  lett^u,  welch«  ihre  Hflfalung  ausfiitlt,  Vtt  Polierstäbl 
wird  beim  Gebrauch  anf  Silber.  Gold  oder  rergoldcten  Arbeiten  fleisiig  mit 
StfifenwEBser  oder  scli wachem  Em'ig  benutzt,  wodurch  or  schlQpfng  bleibt,  sieb 
nicht  XU  «ehr  t^rbitien  katin  und  Mclincller  wirkt;  auf  Kupfer  und  I-^s^n  Icana 
man  Ol  oder  SeireDwaaser,  ;iiif  Measing  Bier  oder  Bierhefe  xu  Hilfe  nehmen. 

Durch  fortgexetrt«!  .\rbeit  verliert  der  Poliendahl  itn  WirksAmkeit;  er  glei- 
tet linfolgfl  »phr  feiner  Teilchen  dea  polierten  Metalles,  welche  ach  angehUigt 
haben)  mit  zu  grosser  ScblOpfrigkeit  Aber  das  Metall  hin.  Cm  diwen  _Feliler 
KU  bpscitigen,  reibt  man  die  PoIicreTJthle  (inf  einem  mit  Zinnasehe  nnd  Ol  Te^ 
suhoneu  Ober  Hols  aufgeioKenen  l«eder,  die  Blutsteine  auf  einem  ähnliclien  LeH«, 
welches  mit  Poiierrot  und  etwaü  OJ  Tersehen  ist.  Wird  ein  tu  grosser  Druti 
auf  den  Polierstahl  angewendet,  eo  schieben  eich  Tvilchvn  der  bearbeitet« 
OberflILche  vor  demtrelben  her,  und  bilden  nieJir  «der  weniger  anffalleode  ijedocb 
out  dem  Auge  bemerbburei  Querfn.lten  oder  Rippen,  welche  der  ScliCbhdt  d« 
Qlanzes  in  hohem  Masse  Eintrag  thun.  Es  gebCri  Geschicklichkeit  und  An^ 
marksamkeit  dasu,  nm  heim  l'olieren  den  Dniok  «o  gleiehmiasig  annaObea 
doN  keine  streifen  entstehen,  welche  sich  durch  tt&rkeren  oder  geringeren  Olsrt 
unterscheiden. 

Dem  Folierxtnhle  sind,  dem  Zwe(.'ko  nnd  der  G«brAiichsart  nub. 
«iiiige  andere  Werki«uge  verwandt,  welch«  in  g«wisBeu  FoUea  ab  Er- 
satzmittel desselben  dienen.  Dies  sind:  die  Polierfeilen,  die  OUttaUeo 
and  die  KratzbUri^ten. 

Cntei-  Polierfeilen  versteht  man  harte  sMhleme  Werkwuge.  welche  a** 
Oeitalt  den  flachen,  Tiereckigen.  balbrundvn  odei  dreieckigen  Peilen  gloche»« 
aber  statt  de«  Hiebes  eine  sehr  feine  Rauhigkeit  besitzen.  Es  sind  ntmliak  Ü^ 
FIKcben  der  Polierfeilen  suerst  auf  einem  Schleifsteine  dergevtalt 
ds«ii  die  Schleifstricbe  querüber  lietren,  dann  aber  mit  Zinnascbe 
rot  fein  g>  schliffen.  Die«e  larten  PaUer  kflnnen  den  SchleifstTich  nicht  rer^ 
ttampren  Ibn  j«doob  ab,  und  vetloibon  der  Feile  einen  starken  fllane. 
mm  daii  Werkxeug  wie  eine  gewßhnlii^he  Feile  über  eine  Metallfl&che  hii 
oder  an  ein  in  der  Drehbank  lim  Dr«hEtuble)  omlaufendoB  Arbeitsttck  gehalt^'* 
so  wirkt  <■«  durch  «»-ine  OUtte  nach  .*rl  eines  Polierstnhles.  Es  sind  f»»t  b^* 
die  Uhrmacher,    welche  ron  den  Polierfeilen  Qebraarh   machen,    weil  ifw»** 


t)  Preohtl,  Technolog.  Bnojk).,  Bd.  7,  S.  303  m.  Ak>b. 
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dieMn  Kfinstlem  am  nciBt«ti  tftrte  Gegeiut&ßde  Torkommen,  die  den  Drtictc  ddt 
Polientalil«t  siebt  vwtrafteii  kCnntea. 

(lllittahlen,  Polierahlen,  »lad  gebürUte  itählenie  Werkseage,  «elcbe 
den  U«itrnblen  (S.  3<>8|  bi«  auf  den  eioBigen  Uca^tand  ffleichen,  dän  sie  im 
Quorschnitte  Töllig  kmcmnd,  auf  der  Obml&clie  ganz  glntt  und  oelUt  poliftt 
sinil.  Hau  bedient  sich  ihn-r.  um  LOcher,  welche  mit  einer  RoibiLlite  erveitert 
worden  nnd  daron  noch  einige  Baahigkeit  bf^itscn,  zu  gl&tten.  Die  Teriangt 
gestaltete  Ahle  vird  sn  diiw(>m  Zwecke  mit  «nniger  OewaK  in  daa  Loch  hin<Hn- 
gvdrebt  iinil  drückt  dee««n  Unrl>enhi.'iten  nieder,  fiut  wie  ein  Polieietnh]  tfaua 
würde.  Em  versteht  «eh.  da»  man  dio  GlfttlAhlen  Ton  ebenio  Tenebiedeni 
OrOwe  httbea  mun,  wie  die  Reibahlen. 

Die  KratebflrRte,  DrahtlillrBte*)  ifit  ein  hnntenKhiiliobes  kleines  Werk-' 
seng  Btu  dSnnem  MsssisKdrabt  {Beltencr  und  nur  sn  gewiiaeo  Zwecken  aoa 
Eieendrabt;.  Man  »chtfigt  dem  Draht  über  zwei  gteicbtaufende  Stllbchcn  einige 
Hundert  mal  hin  und  Der  und  bildet  ao  am  dentelben  eine  Art  Strflbn  von 
15  CM  lAnRC.  deatien  mittlerer  Teil  mit  dickcrem  Drahte  dicht  bewickelt  wird. 
Kar  die  budcn  Enden  raeen  15  bis  i(>  mm  weit  aus  jener  UmiriekoluDg  herror; 
Jiete  klndt^ii  «ind  m  auch,  welrbe  den  wirkNamen  Teil  der  KratiUlrtte  au»- 
tnaelien,  indem  man  die  Arbeit  damit  kratzt  oder  reiht.  Man  gebra^icht  leiten 
die  BQrtte  in  ihrem  urR{)rQn^)ichen  KuHlunde,  itieist  Bcbncidet  man  die  Schleifen 
dereeiben  aof,  todui  ne  ein»-  wahren  ftflr*te  noch  fibniirher  wird.  Ütn  aie 
,]mi(tToller  fBbren  sa  hthnen.  bindet  man  de  an  i>inen  hftlrernen  ^took.  was 
idvra  dann  iweckmUssig  iit,  wenn  ricl  tind  Knbattend  mit  der  Kratibflnt« 
rbeitet  werden  mum.  [n  dem  Maete,  wie  die  Drftbte  durch  Abnutzung  sich 
rkOrten,  wickelt  man  den  ftusaereo,  dicken  Draht  ab,  der  zugleich  benotit 
rd,  um  difi  Biinrtc  an  dem  Stocke  zu  bofeatigen.  Sehr  nillzlich  sind  Krats- 
bOnten  in  Sebeibenferm,  fthnlieb  anderen  BDratenscheibcn  (S.  390). 

Das  Kratüen  dient  mm  norTorbringcn  dea  GlanzcB  haaptMficblich  in  tol- 

chcn  mieo.  wo  die  Geitalt  der  ArbeiUtllcke  weder  die  Anwendung  von  PoUrr- 

pnWem.   noch  jene  de«  PoIiflmJable»  goHtattet.     i'a  kSonen   feine  «oMene  und 

TVfgoldele   Eettnben,   dergleichen   goldene  oder  vergoldete  CegfnRt^ml^.  deren 

Oberfl&cho  mit  feinen  erhabenen  und  »erlieften  Verzierungen  versehen  iit.  nur 

Mittel«  der  Kratcbürste  Ctlanx  erhalten,    welche   letztere   beim  Gebrauch   mit 

SeifenwaiMr  oder  Bier   benetzt   wird.     Aber  auch   manche   vergoldete   und  ge* 

färbte  goldene.  Waren,  welche  glatt  sind,  bebandelt  man  in  dieser  Weise,  und 

ne  rrhalton  dadurch  einen  onvoilkommenon  Glanz,  eine  Art  von  «ehr  fi'ineui, 

•chiramemden    Matt.     Die   Wirkung    dei-   Bflrtte    besteht   jedenfaiU    tn    einem 

wahren  Glattreiben  und  ist  eomit  jener  dea  Polierstahles  verwandt.     Man  hat 

auth  ftkr  ilien«  Xweoke  gllUeriie  Krnixbßniten   eiiigefßbTt ,    gebildet   »ua   einem 

Btuhel  TAn  ftuaserst  «arten  OlanfUden  (ungenanntem  gesponnenen  Gluej,  welchna 

—  «twa  30  cm   lang   und    13  mm   dick   —   dergt-stalt  fest  mit  Bindfaden  um- 

vitkelt  wird,  da««  an  jedem  Ende  ein  IH  mm  langer  Teil  nach  Art  einea  gerade 

^^acknittenen  Pinseu  frei  steht:  die  Feinheit  und  Härte  dieser  PSdchen  ent* 

■pncht  dem  Zwecke  ansgexeichnet. 

An  dieser  Stelle  ist  atich  de^  Qlankschlagens  (T,  3'2I)  zn  ge- 
^BDlieo,  d.  b.  der  KrzeBgntig  glftof^i-uder  und  gleichzeitig  dichter  Plllcben 
^1^  die  SchUge  eines  Hammers,  dessen  Hahn  dnrch  Feinselileifen  bober 
^1ui  TerUebflU  i^t  (PolierhamtueL-,  OLauzbauimer,  8.  ^73,1. 

Dm  Verfuhren,  welche«  einen  geschickten  Arbeiter  verlangt,  liefert  nicht 
jya  eine  pchCne,  glatte,  sondern  aUicb  wegen  der  Ktattßndenden  Verdichtung 
Wft  die  »tBOiphariwhen  EinBfisse  sehr  widerstand^Khige  Flllche.  E«  wird 
■Maoiidere  fflr  Kapferjchmiedarheiten  verwendet. 


f  Preebtl,  Technolog.  Encjkl..  Bd.  8,  S.  UT. 
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:i.   Kr;^eiigi^n  irjfendwelcher  /eichnuniren  durch  niectianhrhl 

Mittel. 


Za  dem  g9nannt«ii  Zwecke  vrenlen  reicht«  Linien  Iq  di«  Oberfll< 
der  betrelTenden  r_iefir6näl!!lnde  gegraben  oder  eingedrUcIct. 

A.  OrabOD,  Oravierea  Wwirlit  maa  mUleU  der  Orabetiebd  (3.  29 
nach    Umstand«!!    werden    kleine    Mei'^sel    m   Hilfe  genommen.      Den  Za- 
nchtQDg9arl>eit«a  gebOren  die  folgenden  an: 

1)  Das  Nacligra vieren  und  Ciselieren  gegosseoBr  GegeosUad« 
(x.  B.  BronzegDss ,  Eisengu&$),  um  die  im  GuBse  aicbt  ganz  «charf  nnd 
mn  aasgefalleuen  Teile  anszabcssern. 

T>ii>  fvineim  '/Agv  «olcber  OegenstllDcte  wvrdeti  mit  verschiedenen  Oral» 
«ti&beln  aufgearbeitet;  gröbere  Erhnbenbeiten  betdtigt  iniin  mit  kleinen  iilrittela; 
gramere  rauhe  FlAcben  ttl&ttet  man  mittete  Peilen.  Das  Verfahren  im  einceUiai 
richtet  >icb  gum  nach  den  l'mitBndi'n  und  iRt  das  GncbiR  eigener  Art<«itrr, 
welche  Ciaeleure  bei«»en.  Nach  Um«1&u<]en  bedienen  alch  dietelben  zur  Er- 
reichutig  ihre«  Zvccken  der  Punzen  [».  w.  u.), 

2)  Das  (.tritviereo  oder  Graben  von  Zeicbnungen,  Im  engeren  ?iune 
dei?  Wortes,  mit,  stärkeren  und  Teinereo  vertieften  Linien,  ist  fQr  Goiil- 
nnd  t>ilb6rwaren,  messingen«  Ubrbestandteile,  Gewehrlfiuf«  and  G«; 
EctilQfiser,  Säbel-  und  Degenklingen  u.  s.  w.  gebrfincfalich. 

Nacbdeiu  diu  beabsichtigte  Zeichnutii^  lunAcbiit  auf  l*upi«r  entwotft 
na^shher  auf  dein  Metnlli^  mittels  harter  Sjütie,  der  Kailier-  oder  Uetttnai! 
(I,  650).  leicht  eingerittt  ist.  wird  <ie  mit  dem  gewöhnlichen  quadratischen  odi 
raoteolÖtmigen  Orabaticfael  1S  !9I)  iLu^gefCihrt.  Die  verbäUnvsmasnge  SOAt 
nnd  die  nngotnemene  Lage  der  Striche  mute  hier  die  ntlmlichc  Wirkung  herTOf 
bringen,  wie  z.  B.  bei  eioer  Federzeichnung  auf  Papier.  Dit^s  faieiru  einc^ 
wiate  Fertigkeit  und  gut«r  Gt^Achmack  äc*  Arbeiten  wcaontlichc  Etfördanuar 
•ind,  reretofat  sich  von  »elbtt.  I3i>iu]  tinibcn  des  Eisens  und  Stahl«  bedient  osi 
«ich  tum  Teil  kleiner  Meisscl  (mit  sehr  kurzer  geradliniger  Ecbneide), 
welche  man  mit  einom  kleinen  Hammer  achlägt,  wlbrend  man  sie  alli 
fortrlc^t,  um  wo  nOt)j{  längere  Linien  berrorzubriu^on. 

U)  Das  Qrarieren  von  Zahlen,  Rucbstaben  und  g&nxen  Auf^hrlfttf 
itir  Bexeicbnung  mancher  Metallarbeitcn  (ein  Oeschäfl  des  Scbrifl* 
Stechers). 

Aouer  einer  gefälligon  Form  nuJ  d«r  nötigen  Regel mlLMigkeit  (K>r  ZiffoD 
nnd  Biicbstabeu  vemngt  man  hierbei  auch,  das«  alle  Teile  einer  Aafucbrifl  to« 
gleicher  oder  TCrbfi.ltniimÜsHiger  Tiefe  und  die  Striche   im  Innern  w  glatt  vi' 
möglich  »eien.   Zur  richtigen  Stellung  der  Bucbatabcn  weiden  roraus  die  nltti^ 
Linien  mit  der  llatlieroailei   nach  dem  Üneule   fein  eingerissen;    sodanu  wii« 
jedem  Buchstaben  suin  Plata  angewiesen  und  die  ganse  Schrift  mit  der  V*' 
diernadel  «ehr  genau  vorgeieichnet.     Bni  die«t-in  Geschift  tut  e*  nfl  am  i«Kk' 
mBsdgsten,  mit  der  Annteituiig  der  Bncbataben  einer  Zeile  den  Anfang  ran  itf 
Mitte  aus  nach  beiden  Seilen  hin  zu  machen ,  weit  man  ce  auf  eolrbe  Wtb^ 
leicht  und  ohne  verRobliche  Venriiche  dabin  bringt,  die  Zeile  mitten  auf  eisMa 
gegebenen  Raum  lu  .'«teilen.   Zum  Aufarbeiten  der  Schrift  bedient  man  sich  de' 
rantenförmigen  UruUtichela  und  zu  sehr  feinen  ZOgen  de«  He«sn-Z(>ig«rc    Tclt^ 
Striche,  wie  s.  B.  die  der  groucn  rämischen  ^hrifi.  bildet  man  dnrch  Keliea'' 
flinanderl^ung  mehrerer  OnbRÜchelschnitte.  glättet  oder  ebnet  sie  aber  loleti* 
mitteta  eine«  Plochalichels  ton  angenie<Ltcner  Breite.    Dabei  liefblgt  man  gw* 
das  Verfahren,  den  Flacbaticbel  in  der  Uitte  der  iJiage  d«i  breiten  Stiwiw^ 
aafznaetten  und  ihn  von  da  au«  einmal  nach  ein^m  Ende,  einmal  nadi 
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andern  Eade  dea  BucfaetabenB   xa   fOfaren.    Der  Grat  ader  die  mnhe  Kuill. 
«dehe  der  Gr»b«Uchel  j«dmnal  in   beiden   i^riten    einet    ßeslocbmen   Strichm 
ftufwirfl,  wird  mittels  des  Scbabera  |S.  38i)  beteiligt',  woniiif  inAti  die  0<^<cbAbt«j 
Stsllo  mit  einem  feinen  Waawrtteine  oder  mit   Koble  aljscbl^ih    imd    poiitfrt<i 
Itt  jedoch  die  Fl&«he  tod  der  Art,  dass  aof  dtreclben   akht  ßdchnlt  w«^«ii] 
darf,  »0  man  man  «ich  damit  begnüg«!!,  to»  Jedem  Striche  bcsondtm  den  Onl 
mitteU  der  Schneide  At*  OrabetiehelB  abmlJSsen,    was  freilich   tnübitarocr  and 
ecbwierigcr  Ist.     Bei  sehr    feiner  Grariernng  kann  anch  wohl  der  earte  tlrat^ 
alleiri  durch  SchlelfeD  mit  nM»«r  Holüicohle  b««eiligt  werden. 

41  Daa  Schraffieren,  d.  h.  das  Neiteneiitaiidi;rli.'^'eu  mehrerer  Linien, 
flllirl  man  zuweilen  luitttils  darcli  die  froio  Haiiil  guführteo  (irulütichcls 
itu.  Ein  höherer  Grad  der  (Gleichartigkeit  wird  jedoch  erxieU  durch 
B«DDtztuig  einer  Schraffiermaechice. 

Sie  wird  rorzilglicb  angewendet:  zum  KupferBtecheo  (Kuprerstecbma- 
■ehtneo)*);  rum  Ringraben  der  Sebrafß(*rungen  in  Pct«cbaft*n  n.  dgl,');  mm 
mechaniEcbea  Abbilden  von  Heliefs,  uh  MUDzeti  u.  f.  w.  (Reliefmaichine, 
Gif  ptographische  Maschine)*).  Die  Maschinen  der  Ictiten  Art  bilden  dun 
t1>ergaDg  zu  den  tiuillochiertnaschinen. 

5y    Das  äuillocbieren  besteht    iii    dem  Hervorbringen    leiner  odf 
kerer  vertiefLer  Linien,  mittels  einer  Ijrabstichelspitze,  welche  S«it«iitf^ 
ÖniHocbiermaschine  *)    in   eigenartigen    Bahnen    geftlbrt    wird.      Man 
rendet    das    Torltegende    Verfahren    zum    Ver/.ieren    der    L'hrgehfiuse, 
$cbnopnabakdoGen  u.  a.  w. 

Wenn  man  gegen   die  lenkFecbte  EndOScbe   eines  ArbeitatDckes,   wvidie* 
ach  an  d«r  gcwdhniichcn  Drehbank  in  Bewegung  b«ßndfrt,  dnen  apitsen  Dreh- 
Kiüil  ualKweglich  andrQckt,  ao  ^cbneidet  der  lctzt<>ro  oinc  Krcialinie  ein,  deren 
ffittclpnnkl  in  der  Um<1rehiingi»kch*(>,  hIho  in  dfr  virlänsert^n  Achie  der  Spin- 
del liegt,   und   deren  HalbniR-asGr  Ter^chieilen   aiiiifULU,   je   nachdem   die  Spitze 
■Alwr  oder  weniger  nithe  nn  der  rnnlreb'ingstich»e  »ich   bffindwt,     Mehrerf  anf 
•okba  Weite  herTorgebrnchte  Knnulinien  haben  natOrlich  d<>n.?elben  Mitteluonkt, 
nad  a1u>  an    einer   eigentlichen   Venderung    nur  wenig  geeignet.     Kin   ^r'cbritt 
«flitar  geaohiebt  dadurch,   dass   man  Ereile  Ton   TerecbiedcnGr  GrSafc  an   ver* 
Khiedenen  Stellen  aoaserbalb  dca  Mittelpunktes  de»  Werkstiicka  anbringt;  denn 
■Ivrcli  geH-bmackrolle  Autteilung  und  Vemcblingung  solcher  Krebe  kOnneti  lebr 
veilicbe  Zt^iehnnngen  wiougt  werden.    Für  diese  Art  Arbeit  dicat  der  sogenannte 
Vttiatikopf,  eine  mewiiigenrt  oder  «tJieriie  kreiKrunde  Si-heilie,  welche  auf  dem 
ntdtm  Ende  der  Drebbankspindel  gleich  einem  Futter  nufgescbranbt  wird  und 
l»il«r  HHte  ihrer  Flllcho  einen  geraden  Schieber  cntbKlt,  dvr  durah  eine  Schraube 
Iwiitlien  iwei  leisten  mit  Falten  Iwwf^t  werden  kann.    Im  Mittelpunkte  dei 
l'edütbfn  wird  mittels  einet  gew^^bnlicben  t'utters  das  ArbeitstCck  Gingespannt. 
^ihBriebt  dtr  Mittclpnnkt  des  Schiebe»  durch  seine  i^teIlung  dem  Mittelpunkte  { 
^  Vadrehong  Id.  \i.  der  Spindelacbde),  »o  läuft  die  Arbeit  rund  und  der  Fall 
*•  Wn  dein   «origen  l.bei   Anwendung    der   Urchbuok  ohne   VrnetskcpO  nicht 
^^iBhiedea.    Rflckt  man  aber  di;n  Scbi<^'ber  mehr  uder  weniger  aus  dem  Mittcl- 
fttkttt  der  Platt«,  so  gebt  die  I'mdrebungkachse  durch  einen  Punkt  de*  Werk* 
•^fkd,  welcher  aaaae^alh  des  Mittelpnnktes  derselben  üfgt,  und  dii««-  gieht 


1  Preehtl,  Technolog.  Encykt.,  Bd.  9,  S.  84  m.  Abb. 
'I  Prechtl,  Technolog.  Encykl..  Bd.  T.  S.  211  m.  Abb. 
j^  ^  K.  Karmarscb,    Uesehr.    einer  Helief-Maaeh.   z.   getr.   hildl.  Darst.  v. 
*^>«n  ü-a.w.  aaf  mech.  Weg«.     HancoTCr  183«,  m.  Abb. 
I).  p.  J.  lS."i7,  (M,  95  m-  Abl>. 
*|0eif«1er's  Drechsler.  Bd.  2  u.  8.  T^ipEig  1796—1801.  m.  Abb. 
Prechtl,  Technolog.  Encykl.  IS3B,  Bd.  7,  S.  220  m.  Abb. 
Jahrb.  d.  Wiener  potyt.  Inst.,  Bd.  8.  S.  i  m.  Abb. 
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nun  den  Miltelpunkt  fiir  die  Kreislinie  an,  welche  ein  «.DgehKlteuM  nut 
W«rkteag  «uf  cter  Pläohe  eneogt  Komtnt  eadlich  noch  eine  eiafaehs  von. 
long  hiniii,  durch  welche  da«  WerkitQck  auf  dem  SobJeber,  bei  iiaTerftaJvMr 
Lage  de«  letztcr«n,  \tiii  sich  »elbot  gi'dreht  werden  kann,  so  iai  es  leiclit,  Kxäm 
AB  allen  lieliebifjeu  EStelleu  der  Aroeitefl&che  aoiubringeo.  Dutch  Vetbi&doi; 
de»  OratwArke»  (S.  S35)  mit  dem  Veraetukopfe  erzea^  man  mit  Cllipeen  (OtkIoU 
da«  NUmlicb«.  was  mitteU  dw  Vortetzkopfce  uilnn  nur  mit  EretMn  enidi 
werden  kftnn. 

Alle  diuee  T«rsiaruflges.  eo  bedmitendc  MiLiini^raltigkeit  zie  sulawea,  wtr 
den  duch  hierin  noch  tod  den  eigeatlichen  (iuillocbierungen  Qbertro&en-  Dit 
Majchinen  soni  OaiUocIiieren  sind  entweder  Drehbänke,  welche  auch  sngleid 
xum  Booddreben  gebmucht  werden  kCtnnen  (Patronen-  Drehbank)  «4« 
eigentliche  Oiiillochier-Maxchinen,  welche  nur  mm  Gniltochieren  üevt- 
Bcidö  vtinimen  im  wesentlichen  miteinander  überein.  Sie  enthalten  gUlttb  eiw 
gewSbnIicbcn  Drehbank  eine  Spindel,  welche  aber  in  viel  Uutgaamere  ümdrekDi; 

geiutzt  wird,  als  beim  Uunddrehen,  und  einen  Stieb eltrilger.  aoF  walobco  (kr 
Irabrtiohel  oder  apitciee  Drohntahl  eiiii;:eäpannl  i«t,  ao  jedoch,  da«»  «r  tiek  Rt 
jede  neae  Linie  an  eine  andere  Stelle  der  Arbeit  versoüten  l&wt.  Auf  is 
Spindel  «iiid  nnifarere  meanugene  oder  eisernn  (aiu  besten  ütfthlem«  od«  gihif 
tete)  Scheiben  mit  aaagexacktem  oder  aasgeschwiiiftom  Rande  (Patronen.  Pa- 
tern) angebracht,  weldae  neb  zugleich  mit  der  Spindel  selb«t  umdrehen.  LfttXK 
ist  samt  ihren  beiden  Docken  zwiitchen  zwei  Spitnen  am  FuaM  der  Docktn  w 
um  eine  Aoh.se  beweglich;  sie  kann  mithin  nach  Art  eines  nmgckehrten  Po* 
deU  bin-  und  heritcbwingea,  und  die  Ebene  diesvir  Bewegnog  itt  rechtwitkÜg 
gegen  die  Lage  der  Spindel.  Neben  der  Spindel  befindet  sich  ein  etamfla, 
abgerundeter  und  feiti  iiolierter  sUlhlemer  Stift  (der  Anlauf,  Taiter)i  derv 
bi^weglicb  in  wagerechter  Richtung  und  in  der  Bfihe  der  Spindel  liegte  Sm 
Feder  oder  ein  Ocwtcht  itcbt  die  Spindel  stelig  nach  der  S«it«  dei  AaUDiiii 
■odttM  «ich  der  Umkrei«  derjenigen  Pater,  welche  eben  im  Oe1>rauch  »(,  Bit 
<dii«r  gewiBsen  Kraft  ^egen  den  Anlnur  l^nt.  Man  «ieht  biemneh  leiobt  M> 
dan  die  Spindel  bei  ihrer  UmdreliunB  nicht  randlaufen  kann,  wndeni  ■*"■■ 
ne  jedesmal,  wenn  eine  Hervorragung  der  Pater  gegen  den  Anlauf 
diesem  letzteren  ausweichen,  dagegen  sich  ihm  nthern  mu*«.  wenn  eine 
■chnittcne  oder  TCrtiefte  St«Ue  dar  Pater  eintritt.  Daher  mii«a  die  tot 
Qrubetidiel  auf  der  Arbciufläche  eingesclinitteno  Linie  ein«  TCrjüngle  Hs^ 
bildung  von  der  tJmfangKgestalt  der  Pater  sein. 

Soll  tiuillochierung  iiuf  der  waUen förmigen  FIftefae  eines  rnndeo 
■tBokea  eneuat  werden,    ao   erleidet  die  be«cbrt»b^ne   t^nrichtuag    einig« 
ftadsroog.    Die  Spindel  muss  sieb  dann  in  feststehenden  Lagern  dreha,  r 
die  F&htgkeit  besitzen,  sich   in   diesen  Lagem   der  14nge  nach  zo  wendr" 
Die  Patern   haben  ihre  Auniu-kungen   nicht  anf,   sondern  seitw&rt«  von 
walienft^roigen  Umfange,  fibnlich  wi*-  Z&bnc  eines  Sronradee  h«rTi>rraga' 
her  eolehe  Patern  Kronen  genannt  werden).     Anlanf  und  Oesengewiekt  ( 
Feder  sind  demgembs   angebracht.     Der  Orabsticbel   steht  recutwinklig  " 
die  Spindel  und  berfibrt  den  Umkreis  odtr  dte  walzenförmige  Fl&cbe  des' 
Bttleks.    Dreht  sich  letzteres,  to  schiebt  es  ücb  auch,  der  Gestalt  der  Fat«  •  ,  _ 
sprechend,   in  der  Kicbtung  seiner  Achs«  hin  und  her,   bewirkt  nUo.  4»M^ 
eingeschnittenen  Linien  geschlfingelt  erscheinen. 

Reim  Quillochleren   auf  der  ebenen   Fläche  kann  auch  das  OralweHcj 
Anwendung  gebracht  werden,  wodurch  man.  statt  gezackter  oder  ai 
ter  EratBliuen,  dergleiobeu  ElUpeen  hervurbriuut.  —  Die  schwingend« 
des  Spinde Igestellea  an  den   t'atroiieii-Drebb&nKen  kann  erspart  und  dfo  il* 
bodeutend  vereinfacht  werden,  indem  man  eine  dem  Ovalwerke  (S.  SU) 
"Vorrichtung   benutzt,   nur  statt  des  platten  Ringes  eine  ringförmige 
tUueeren  Cmkreini?  beliebig  gezackte  Pater  anbringt,  welche  gleic' 
aoaseraobsig    (in   Deziebnng    lur  Spindel)   gestellt    werden    kann,    wo 
erstcren  Falle  kreieffirmige.   im  tetxteren  Falle  orale  OnillocMening  est 
Die  Spindel  bat  also  bei  dieser  Anordnung  keine  andere  Bewegung  ik 
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ihaci)<lr«huag,  »nd  dftJi  ioitt«U  de«  Ov»lwt>rkM  mit  ihr  v«rbuo<i«De  ArbeiUtSck 
ipfkngt  die  von  dem  I^urine  der  (unbeweglichen)  Pat«T  gefotdertdii  Schie- 
lOgeD.*)  Eiifentliohe  GuilloobieTnisuchineii  baut  man  liänSg  mit  «eokreditat 
rindcl. 

Für  mehr  oder  weniger  rechteckige  Flächen  wählt  mnn  bftuGg  (tatt  der 
Buchenen  Eianchtuogen,  welche  gewi^acrmaucn  in  «ich  imUcklanfende 
uiAD  Itefero,  aoldie,  denrn  Stichel  sich  —  in  mehr  uder  weaigor  gwchl&ugalten 
ler  ffexockten  Linien  —  hin-  und  b^rbewegt.  Die  hientu  erforderliche  gegen- 
fadicoa  FttbruDg  swiachi*!)  Werkstack  und  Stichel  kann  ähnlich  wie  vorhin 
achiiebeu  gewonnen  werden,  nur  itt  der  rntt/rKliied  tu  milchen,  dou  die 
ro&eapater  in  eine  Ebene  gelegt,  aUo  tu  einer  Lehre  mit  entitfiteohead  s«'- 
Utetem  Rande  wird.  Es  kann,  je  nach  ümständeii  der  Stichel  dieser  Lear« 
er  FflhrnngRMhione  (S.  älti)  entlang  bewogt  werden,  wahrend  da«  Werkstück 
itliegt,  oder  dem  festen  Stichel  gegenClber  ds«  WerkiitUok  sich  l&a«  der 
ibr«  bewegen,  oder  endlich  jedem  der  Teile  eine  der  Beweguiuen  xiuKlIen. 
ohtet  miLa  derartige  GuillochiüruuucbiDeD  nach  Art  der  B^efii]ssc£iB«D  (S.  397) 
1,  an  vermag  man  mitteli  denelben  TierEguren,  Blumen  ii,  i.  w.  xu  ceichnen. 

6)  Ü»s  Kordieren*)  wird  für  dünneu  Gold-,  Silber-,  aach  wohl 
MD^akdrabt,  welche  fUr  Scbmucksacbea  verarbeitet  werden  sollen,  an- 
wendet; «  besteht  in  dem  HerTorhringen  feiner  Linien,  welche  der 
mhX  in  Gawindegängen  bedecken,  hoduäij  sie  ihm  das  Ansehen  eines 
irk  gedrehten  Fadens  -rerteihen  (8.  318). 

7)  Das  Punzen  und  Rändeln.  Dia  Punxe  (S.  21%)  ist  sehr  ge- 
^nel,  Teile  einer  31etalloberfllicbe  (sofern  das  Metall  bildsam  g«nag  ist) 
>cb  einem  anderen  Orte  zu  verdrängen.  In  diesem  Sinne  verwendet 
Kit  si«  bei  dem  Nsdiarbeiten  bron^eaer  üuaawaren  (Cieelieren),  wie 
A  dem  Eräugen  mancherlei  vertierter  hezw.  erhabener  Verziernngeii 
tf  goldenen,  silbernen,  kupfernen  u.  &.  w.  Gegenständen.  Sie  taugt  fDr 
inere  Arbeiten,  weil  man  sie  zunächst  in  aller  Ruhe  auf  die  xu  be- 
rbeitende  Stelle  setzt,  und  dann  ei'st  durch  einen  Schlag  den  wirksamen 
'raek  berrorbtingt.  Man  Tcrwendct  fflr  den  Torliegenden  Zweck  Pnnzea 
nt  einfach  gerundeten  oder  mehr  oder  weniger  reich  gegliederten  Arbeits- 
feeben. 

^^Hi«rher  gehört  der  Gebrauch  der  Punzen  beim  Gravieren  von  Siegeln. 
j|Bti<Prfttfiit<!m|i«ln  u.  dgl.,  gowie  l>ei  der  Verfertigung  von  Aiifschnften  auf 
■tttil  und  b«)  anderen  ähnlichen  Gelegenheiten.  Die  Aiuarheitung  von  Ver- 
Mrageu  auf  Siegeln,  PriLgitempeln  u.  b.  w.  wird  durch  Anwotidnng  von  Punzen 
•ftw  erleichtert,  in  gewiwen  Fällen  sind  »ie  geradezu  unentbehrlich.  IM« 
^[<aKn  ■)«•  Graveure  untenoheiden  dch  von  jenen  dae  Goldarbeiten  dadurch, 
y  ria  nicht  blo«  einfache  Glieder  einer  Zeichnung'  enthalten,  londem  ganre 
^Maudteile  derselben,  die  von  hOchut  mannigfaltiger  Art  »ein  kOonen. 

hklem  man  lolchc  Teile  mittel«  Punscn  einschlägt,  enpart  mftit  rieht  nur 
^  Mcilie,  lie  mittel»  de»  GrabnUcbeUi*auNzuarbeiten,  sondern  erreicht  meist 
'■}«*  eine  Vollkommenheit,  die  beim  timljen  kaam  oder  gar  nicht  mOglioh 
***  *Orde.  Namentlich  haben  die  Punzen  in  diaaor  leteten  üinatcht  da  bei 
'^JIad  den  Vorsug,  wo  e«  diirauf  ankommt,  mebrare  kleine  Vertiefungen  von 
'Wlmmoeoster  Gleichheit  herrurzuli ringen,  oder  »lebe,  deren  Grund  ganz  eben 
''^  glatt  aasfallen  m\i£i.  In  Petschaften  und  MüDBstcuiiJoln  werden  die  Buch- 
;"W»  und  7*hlen.  femer  Kronen,  Helme,  8t«rne,  Kreuie,  Röichen,  Teile  von 

:')  D.  p.  J.  133B,  67,  115  m.  Abh. 

\*)  Fteobil,  Technolog.  Encykl.  1888,  Bd.  4.  S.  230  n.  Abb. 


400 


V.  Abuhnitt 


Ordeuhetten,  Tierfigurcn  oder  deron  Beat(uidt«il«  und  efthilote  ähnliobe  Ocgco- 
sttnde  Bo  fiel  nur  möglich  mittel«  I'uniMn  eiogeublagen,  wob«i,  wi«  «ch  ron 
selbst  mretcht,  die  Zi^ichnung  der  Punzen  verkehrt  ütchcn  mtisi,  rötlichen  mil 
jener  yt«llurif(.  welcli«  der  d»mtt  gvuaübto  Eiodnick  «rbaltL-n  loll. 

AufAohrift«n  und  Zahlen  auf  metallenen  GcgenatSTiden  weden  oft  mit 
Paiii«ti  «ingeiicbluf^iL  (Buchstu.bcn'Punzci),  Zahlen-Punzen);  itnii  <U«Mi 
Verfahren  bat  den  Vorzug  vor  dem  Omben,  wenn  (wie  bei  der  srotteii  rßmiachen 
Schrift)  die  Buchetalien  •rine  eckige,  mit  dem  Grabstichel  nicht  leicht  in  roU- 
Vommener  SchSnbi-it  horvoreubrintfende  Oettnlt  heeitzen  und  viele  l>r«il«  Striche 
enthalten.  Eingwchlagene  Schrift  hat  Tor  grestocheneT  auch  das  Toraoi,  da» 
die  einzL'lDen  Bucbitaben  gleicher  Art  die  genaneete  Cbercinstiinniung  in  drr 
Geetatl  darbieten.  Diwcgeo  mau  tuan,  wegen  ÜTianwendb.irlreic  der  Pusten, 
«uu  Graben  leine  Zuifucht  nehmen,  wenn  der  mit  ^chtirt  zu  tietelohoeBde 
Qegenatand  zu  Enrt  ist,  uui  du  Kin«chlagen  zu  geatatten,  oder  wenn  (wie  bei 
aohJiDer  äohreibBchrifl)  diu  Bnchataben  Miiptsftoblieh  dOnne,  gesebwungeec 
Striche  entballen  »nd  untereinander  luiiainmenhllngen, 

Wc  Verfurtigung  aller  Arten    von   PunKen  goachieht  (eof«rn   ihre  G«(tlJt 
nicht  10  einfavli  i«t,  da»  die  Auabüdung  mittel«  di;r  Keil«  allein  mOglich  wird) 
teils  mitleU  dee  OrahtticheU,  teil»  mittpiR  ("Segen-Punzen,  teils  durch  ^eoker. 
Man   bereitet  ein  gehOrig  sugefeiltve  StahlBtäbch^o,    vntwirft    iiGtigenru.lU  Muf 
ilesiten  fein  und  CMn  abg(«ehliff(.'ncr  Endfiftehe  mit  einer  stäJilprnen  Spitw  ei» 
Vorzeichnnng  und  arbeitet  diese  mittele  verschiedener  Grabstichel,  am  UauiiM 
zum  Teil  mit  tiüfe  feiner  Feilen,  so  aus,  doti  nie  erhaben  üleht.    Vertiefungen 
welche  von  der  Art  oind,    dasa  man  sie  mittels  des  Stichelt  nicht  lacht  odo 
KhCn  genu^  erzeugen  kann,   schlügt  man   mittel»  eiiiüelner  Tanzen:   Oegcz- 
Pnoxe»,  Kontre-Funzen  ein.    So  z.  B.  wird  t>eim  GraTioren  einer  Poiie  fl» 
den  Buchstaben  0  die  ovale  innere  Vertiefung  uiitteU  einer  Punze  gebildet!  Ü^ 
liebe  Fälh-  kommen  bei  vielen  anderen  BucbsUtbeii,  «i<;  A,  B,  C,  Ü,  e,  g  nt.v, 
wie  auch  bei  Pnnien,  welche  Weine  Bueh<itabeDpunzen  sind,  vor.  —  Da«  Senk«! 
der  Punzen  wird  angewendet,   wenn  deren  mehrere  von  einerlei  OeattUt  bem- 
stellen  sind.    In  diesem  Falle  gcfiht  man  nur  ein  einzige»  Stück,  hftrtet  daisitiA 
■cbIKgt  es    in   eiuen    würfvirormigon  ttSbternen  Seokklots  ein,    bärlel  ua 
dloMn  und  bildet  mittels  desnelben  die  ilbrigen  Punzen  dadurch,  dam  mae  !>' 
ettUernoD  Stibchen  auf  den  Eindruck  des  Senkklotxee  setzt  und  durch  HaHin*tr- 
schlage  hineintreibt.     Ma.n  fS**gl  noch  Punzen  in   den  Kenltklolz  hIoM  deshtli> 
tinnueblBgen,  damit  man  sie  sogleich  wieder  erüelxen  knan,  wenn  sie  Imüb  0** 
btaoefae  zenipniijjen  oder  sonst  zu  Grunde  gehen.     Die  Matlpunxen  empfaag*^ 
ihre    AuBsent    leinznckige    Besebaflcnheit    durch    Aofsohlagen    anf   eine  M^H 
i^cblichtfeile.  ^1 

Znweilen  werden  die  Punzen  so  gross  gemacht,  das«  die  durch  sie  verrich- 
tet« Thatigkeit  PH^^en  genannt  wertTcn  muts.  Deckel,  BMen  und  Zargen  f-^ 
goldenen  Dosen  o-etden  zuweilen  auf  dieM  Weise  durch  fein  gravierte  ed^^ 
guillocbicrte  Stempel  bL*arhoilet. 

Das  RUndeln  befiteht  in  dem  Eindrucken  mannigfacher  Verzienitig^ 
dorcb  Anwendung  kleiner  Ritdcben  (Rilnrlel  rader,  Kraus  rüder,  Schlaf' 
rKdchen,  Molulten)  von  gebUitetjiit  Stahle,  welche  auf  ihrem  ümkrei*' 
die  aogemeesenen  Vertiefungen  oder  ErhShno^n  enthalten,  in  eine  eisero" 
Qabcl  (Rfindfitgabet)  gofasst  sind  and  gleich  einem  Stichel  aaf 
Anäage  der  Drehbank  gestntzt.  und  kriiftig  gegen  das  umlanfende  Wi 
BtUck  gedruckt  werden,  wobei  üe  durch  die  Beruhrang  mit  dem  letzt 
sich  von  selbst  um  ihre  eigene  Achee  drehen. 

Die  krausen  Ränder  rander  Schranb«nkflprc,  munchetlei  veraiert«  Reifen  »^^ 
Metallgegenstlnden  n.  »,  w.,  sind  auf  diese  Weise  erzeugt;  die  kleinen  Crf''"*'^ 
auf  den  Pingerhflten  werden  oft  mittelii  RAndelrSdehennervoiige bracht;  '  > 
breite  verzierte  Blechstreifen  zu   allerlei  Zwecken   kiinn   raitii,  in  Krn)Rr>£<-.  - 
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Jbnder«r  HitUl  (insbeionclvr«  «in«»  Wi.Izw«rkM)  dfidarch  «ntDg«n,  dats  mui 
eÜMQ  ans  Bleeb  gebogeofin  und  getfiteten  Reif  auf  ein  waleenft^nnt^  hOlurnw 
Fatt«T  »teokt,  Tftndelt,  d&na  auScbneidet  nnd  genu]ebi<;gt.  Im  t^^wten  Mu^ 
itkbe  hat  maa  du  BUndcln  angewendet  tur  VerfertignDg  der  Terttcften  Zei^- 
BVBgca  auf  Ri«f»ingenen  oder  kupfernen  Kattundruck waUon,  woin  «igene 
Rlnilfllnaschiiion,  Molettiermaichinen  (Drehbank  mit  Leitspindol,  S,  asi, 
wtlcb«  auf  di.-in  Stivhcltitgcr  zuer«l  den  Stahl  zum  Abdrehea  der  Walze  und 
dann  da«  RSndelrad  träi^tM  erfunden  und;  daneben  dient  eine  andere  Maacbine 
zam  Eindrücken  devr  7eichniin^  ^uf  den  R&ndelrftdem  selbüti*). 

Für  (litt  vollkumnitnit.'  Wirkung  eines  Rftndelradtw  wird  vorauigcaetit,  da«« 
auf  dem  Mmkreite  de«  ArheitstdckeA  die  Z«iehnnng  du  Rade«  eerade  n  oft 
Platz  ßnde,  als  irgend  eine  ganze  Zahl  ausdrückt.  L>a  nun  die  Zeichnung, 
welche  man  dnrch  lULndeln  hcTvorbrinet,  meist  ana  kleinen,  üch  wiederholen- 
doi  Teilen  bettebt,  so  wird  jene  Bedingung  fait  jedetmal  entweder  logletcb 
orfBIlt  »ein,  oder  —  wenn  nicht  —  durch,  den  Üruck  des  Kadea  d«r  limkreii 
der  Arbeit  bald  sich  so  rtirklcinLTn,  dan  jenei  der  Fall  ist.  Sollt«  die  Zeich- 
nang  gr&were  Teilo  entbal(<in  und  der  Abdmck  nicht  rttin.  Mindern  do[>pe]t  auff 
Wien,  9u  ifit  dnrch  bin  geringes  Abdrehen  des  ArbeitatHnkM,  utd  den  ITmkreic 
dMaelben  im  nCtigeii  M;uh«  xu  vorkteinern,  leicht  Hilfe  zn  achnfTen.  —  Die 
R&nilelr&der  werden  8elh»t  wieder  dnroh  ein  dem  Rfi.nde1n  gans  Ähnliches  Ver- 
fahren verfertigt,  indem  man  edn  Rad  vertieft  und  verkehrt  graviert,  e«  bftrlet 
and  dann  diceea  mittel«  einer  «infachen  Vonii'htnng  in  dax  noch  weiche  Rsd- 
eben  durch  AndrOcken  und  TTmdreben  eindrückt. 

4.  Cberxlehen  oder  Bedecken  der  Hetalloberfläclien  mit  aaderen 

StofTen. 

Die  hierher  gehörenden  Ariieiten  »ind  ihrem  We&en  nach  bereltfi 
(l,  454 — 459)  erörtert.  Es  sollen  am  vorliegenden  Orte  die  Verfahren 
is  ihren  Einzelheiten  boäprochen  werden. 

A.  Das  Verainneu. 

Das  überziehen  metallner  QegenstAnde  mit  Zinn  bat  entweder  nur  den 
^*tck,  dai  AuM«hen  düraelben  xu  verschönern  oder  den  weitergehenden,  sie  tot 
^ZmtOmng  dnroh  Ro«C  u.  dgt.  zu  HchAtzen.  Sofern  im  lernten  Falle  die 
^^pnitilnde  beim  Gebrauch  mehr  oder  weniger  der  Abnutsung  unterliegen. 
^"n  die  Zinnbekleidung  eine  xiemliche  Stlrke  haben,  welche  durch  Anftragen 
■  Zinnes  im  geschmolzenen  Ziurtande  erlangt  werden  kann.  Warcu  hingeseD, 
^he  wenig  Abreibung  za  ertra^n  haben,  bedürfen  nur  einer  zarteo  Zinn- 
k«,  velche  au«  tinnbalttgan  Flanigkciten  darauf  niedergoachlogen  wird  ond 
"*il  Verteil  gewährt,  das*  nie  die  Glätte  der  OI>erfiRchen,  sowie  alle  auf  den- 
*''bea  befinolieben  Verziernngen,  die  ScbArfe  aller  Spitsen,  Ecken,  Kanten,  ein- 
1'Tin{j^Dr)i<n  Winkel  u,  «.  w.  durchaus  nicht  boeintrUcbtigt.  —  Es  ist  mit  R&ck- 
"*t  hierauf  Vertinnnng  durah  getohmolzenee  Zinn  (anr  trockenem  W<^e)  und 
**niiiBiiiig  auf  naseem  Wege  (durch  zinnhaltige  wSeserwe  AoäCsungen)  zu 
«««tclieiden. 

1)  Verrinnen  aaf  trockenem  Wege  (mitt«)«  geschmolzenen 
^"B^).  Wenn  die  blanke  OberflUehe  eines  Motalles  mit  einem  andern, 
t**tln>alzenen,  MetAlIe  bßi  gehc'»rig  hoher  Tein[)erstiir  in  nerUhmng  f^ 
|'*Äl  wird,  so  «folgt  in  den  meisten  Fllllon  ein  mehr  oder  weniger 
"''**  Aohftagen  des  flüssigen  Mctalles  an  dos  feete.     Hierauf  beruhen, 

■JPfechtl,  Technolog.  Fncykl.,  Bd.  8.  S.  299  ra-  Abb. 

D.  n.  J.  1863,  lft4.  180  m.  Abb. 
'iPraohil,  Technolog    Encrkl.  Bd.  8,  B.  2»«  m.  Abb. 
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nebst  dem  LOt«D,  jnehrara  Varfkhru&gsarten,  Wl  w6lcb«a  dor  Zweck  iax. 
ein  Metall  mit  flin«Di  anderen,  leichter  üchmekharen ,  zu  tibemdiai, 
worunter  das  Verzinnen  ausgedehnteste  ÄDwondoBg  geniesst  —  Wettot- 
liche  Bodingang  znni  Gelingen  des  Terzinneai  ist  es,  doas  das  MetiU, 
«reiches  rerzinnt  werden  soU,  ToUkommea  blank,  d.  b.  ^i  von  Bo«t  and 
Sofaniniz  sei;  ausserdem  moäs  dos  Metall  einen  angemeesenen  Hitas^d 
beeitzon  und  überhaupt  von  der  Art  sein,  dass  es  eine  Neigung  bat,  sieb 
mit  Zinn  zu   verbinden. 

Eine  gute  Verannun^  mun  nicht  zu  dünn  (uber  auch  nieht  ni  dick),  seht 
clfttt,  von  rein  ziniiwt>i*^r  Fiuiie  und  ipie^lndem  GIa»E«  sein.     Ein  ra  didcei 
^DDüberziig  cr&clifint  niu  f^anz  gla-tt   und   ist   auch   nicht  daueriiaft,   weil  mt 
div  'lern  v^rrziiintiin  MctaDvi  xuDächst  ti«|ji'ndtiii  Tinl«  den  Zinne«  ton  deniMlbM 
ffiftgehalten  werden,  die  flhrigen  hingegf^n  «ehr  leicht  nbochmelKen.     Man  Mltti 
sich  suoi  Verxiuaen  aur  des  ganz  reinen  ZmiLse  bedienen,   welches  oiDen  eeU^ 
aeren    und   dauerhafl^i^n  übenng    liefert,    als  bleibaltigei  Zinn,    wann  aodi 
letzteres  bei  mleiigeiu  Üleigehalte  niolit  in  bemerkbarem  Grade  der  Gen»dli«t 
nachteilif^  iii.     Indessen   l&aat   sicli    mit    bleihaltigem   Zinn   leichter   veninnes. 
und  Howohl  aus  diesem  Grunde  als  vagen  der  Wohireilhuit  ift  die  AnireBduiij 
doewlben  »ehe  häutig;    man  iLtmiut  oft  3  Teittt  Blei  auf  5  Teile  /ünn,  ja  n^ 
glflic^Q  Teile  Zinn  und  Blei.     Ein  Zuaatz  von  Wijunut  zum  bleihaltigen  Zun 
(wodurch  man  diveum  mehr  Weisse  und  Olanz  zu  geben  sucht)  ist  rerwerfkL 
weil  dadnrcli  die  V<a^nnung  ku  leichtflfisdg  wird,  lo  dam  «ie  Aelbst  dartb  & 
büm  Kochen  muncKer  Speinen  angewendete  Sitze  abvchmibtt.    Daffwan  witi 
dureh  «inen  EiKön-ZusAtz  <1m  Zinn  viel  härter  und  dauerhafter:  di»  Ventnniaf 
mit  dem  Oemiachie  i»t  für  die  Geetindheit  vollkommen  usschAdlich;  »e  Utf 
sich  wefcen  ihrer  iiSchnerBUraigkeit  iii  einer  dickeren  Schicht  »uftragen,  ist  tW 
niobt  M  leicht  herzustellen,  als  die  mit  reinem  Zinn.   Fm  das  eiaenhaltwe  Ziu 
f&r  dioseu  Zweck   zu   bereiten,    kunn    mun    in    »ineui    beseiEuhon  ScbmeWitpt 
iioter  einer  [die  [.uft  ahbalt^^nditn)   Decke  ron    Borax  und  OlaMpnlrer  8  Tolr 
Zinn  mit  1  Teil  reiner  Ei&ünr(;i1s))'line   zuKamroenHchmüUt-n.     Auf  gleiche  Wtw 
kann  man  I^egienm^^en  au«  Ifj  Zinn,  1  NicVul;  oder  üS  Zinn,  6  Nickel,  5  EiM; 
oder  160  I^inn,  10  Nickel,  7  Ki«en  darstellen,  welche  ebonfolls  die  Mboo  a^ 
wthntan  VorxQge  bubsn,  aber  teurer  zu  stehen  kommen,  als  das  mit  Eisen  slkb 
versetzte  Zinn,  —  Winl  dem  zur  Verrinnunß  bestimmten  reinen  Zinn  ein  ' 
satz  von  -1  bis  5^'d  Zink  gegeben,  «o  sobUtzt  ei,   auf  Eisen  angebracb:, 
letztere  in  der  Witterung  besser  gegen  Verrosten,  als  öne  Veinnnung  mit 
venuiacbtem  Zinn, 

Die  innere  zu  verzinnende  Oberflftcbe  kapferner,  mesaingeict 
oder  ecbmiedeiserDer  GefHsse  wird  geschabt  oder  mit  veidDuBW 
ächwetetsanre  abgebeizt  und  dann  mit  Sand  nnd  Wasser  blank  gescheoKt^ 
(-iespUlt  und  gebSrig  abgetrucknoi,  erhitzt  nun  u«  Uber  Kohlenfeuer.  pi>^ 
Kolophonium  (oder  Salmiak)  nebst  geBClimolzenem  Zinn  hinein  nnd  wiM 
let7.t«reg  mit  einem  Btlscbel  Werg  (Hede),  welche«  an  einen  Stock  p" 
bunden  ist  oder  in  einer  Zange  gehalten  wird,  bo  gleichmfisaig  wie  mSi' 
lieh  auseinander,  dass  es  die  ganze  OberflEche  bedeckt;  der  Üterte* 
wird  ausgegossen.  An  Stellen,  wohin  man  mit  der  WergbUrste  b«*' 
bei|uem  gelangen  kann,  wird  daa  Zinn  mitteU  eines  Lßtkolbeov  (1,  302) 
aufgetragen  und  auBgebreitet. 

Eine  dllnne,  aber  sehr  gteicbfSrmige  VeTzInnnng  kann  auf  kupf*« 
messingenen  und  eisernen  Uegunetlinden  leiebt  und  ecbnell  mit  fi^in  gekArzU* 
Zinn  herrorgebraclit  wM-di^.  Man  verwandelt  nfimlich  da«  Zinn,  luden)  V^ 
«  geiehmolMn  in  einer  kreidehastri ebenen  verBchln-^^ent-n  bfllzemen  Bttobe  ■> 
zum  Erstarren  Iteflig  schattelt,  in  feinvs  »»mlarlige«  PuWer,   von  wakfaea  IIIL 
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9Tobea  'feite  abgueebt  wenleii.  Solcbe«  ZiuDpuivet  wird  mit  Salmiakia&OtuBg 
angemacht,  mit  dem  Pin»e)  der  Itlaiiken  Met&Ud&che  aafgestriehen,  dann  der 
<3«BBtislaiid  bis  zum  SchmeUpimkt«  des  Zinnes  erbitxt  und  endlich  mit  einem 
BBadiel  Wi^rg  ühgewiKht. 

Daa  beim  1^t«n  so  virksame  salsiiaurB  Zink  {S.  35S)  kann  auch  beim 
Terziniien  die  Btelle  de*  Salmtakn  auf  dz»  Vortmlhaft^flte  rertreteQ;  bei  Aji- 
«eadang  denelben  nimmt  die  Torgäogife  Rcint^ng  dor  xu  Tentinnenden  Ober- 
flftofaeo  weniger  Sorgfalt  und  Mflhe  in  Anspruclt,  «eil  die  AnäOanng  dei  Zink- 
eakai  ulb«t  reinigend  virkt. 

Sollen  die  bctrefTondca  Gegenstände  voUsttlDdig  mit  Zinn  flberzogeiLj 
worden,  so  taucht  man  äe  —  nacbdem  die  S&abenmg  nnd  EWärmc 
nie  immer  stattgefundeB  bat  —  in  das  gesfihiuolzsne  Zioa,  hebt  sie 
wieder  hervor,  nm  mittels  eines  Werghüsclicls  die  Gleichförmigkeit  des 
Ziuntiberzuges  zn  ßrdern,  taucbL  sie  duan  in  ein  zweites  Bad,  welches 
meistens  ans  reinerem  Zinn  besteht,  und  Itisst  das  llbertlUssige  Zinn  ab- 
tropfen. Zuweilen  werden  die  sich  hierbei  bildenden  Tropfräuder  durch 
Eintanchen  in  erhitzten  Talg  bis  anf  einen  geringen  Ke;;t  beseitigt,  im- 
vreilen  auch  die  Ge^nstSnd«  rotUtHndig  in  erhttxten  Talg  getaucht,  nm 
die  Zinooberfifiche  leicht  zu  schmelzen,  sadaa^t  sie  nach  dem  Erstarren 
eine  grtistere  Glatte  zeigt.  Das  Zinnbad  befindet  sich  —  um  ee  vor 
0:^datian  zu  schtitscen  —  unter  einer  Talgschicht. 

Cbrigens  unierliegt  das  Verfftbren  mannigfachen  Verechiedenbeiteu, 
ja  nach  Gastalt  nnd  GrSsse  der  Gegenstände. 

VerEinn*n  kleiner  eiiemer,  memiugener  und  kapferner  Gegen- 
fittnde.  —  Kleine  £ia<!ngu|ri'"9Ul.ndD,  volobe  TOntiont  werden  aollon,  uis:  NftgeU 
Stifte,  PincbiuigKln,  Schnallvn,  Rin^e,  E1«iderbitFte  (H&lieD  und  Ö«en  u.  ».  w.) 
beizt  man  durch  Terdüntite  Schire^l«Snre  iiw  kg  Wnuer,  3  k^  VitriolCI)  ab, 
in  welcher  man  eie  mehrere  Stunden  oder  überhaupt  bo  läoge  liegen  l&nt,  bis 
rie  TSUig  binnk  und  rcJn  sind.  Dann  werden  sie  in  Wasser  AbgupUlt  und  mit 
HotzaUgespAnen  abgetrocknet,  indem  man  ne  in  einem  Sacke  mit  den  S&ge- 
•cänen  achfittelt  und  letztere  durch  ein  Sieb  wieder  abscheidet.  Etwas  sriliaete 
StQcIi«  behandelt  man  auf  dieselbL-  Woiae,  nur  dnaa  man  sie  mit  der  Hand  in 
den  Sigeapftaevt  abtrocknet.  Hat  oiAtj  mit  g«ix  kleinen  Qe(;eniit£ndRH  zu  ihim, 
welche  in  groaser  Zahl  auf  einmal  Terzinnt  werden  mQaaen,  so  HcbrnÜKt  man  in 
einer  flachen  eiMrnen  Pfanne  so  viel  Zinn,  daae  es  3  bis  ^  «m  hoch  Eteht,  und 

f'iebt  darauf  etwa  1  cm  hoch  Talg  Mao  läwt  die  Ware  langsam  durch  den 
alg  in  das  gehörig  erhitzte  Zinn  fa,lien,  rührt  um  und  nimmt  sie  wieder  heraus. 

Bei  dieaer  lettt«r«n  Arbeit  ist  ^in  Kusit^iff  nOti};,  d^iciit  die  Stücke  nicht 
w&hrend  des  Erkaltäos  durch  das  Zinn  zusammenkleben,  gleichsam  sich  anetn* 
ander  featißteo.  In  dem  jCeitpunkt«,  wo  man  glaubt,  Amt  die  Veninnnng  er- 
folgt sei.  holt  man  mit  einer  euemen,  muhrzackigen  Gabel  so  ricl  Stücke  beraw, 
ala  darauf  liegen  bleiben,  bringt  die  Gabt)!  über  ein  GefäRK  mit  Wasser,  und 
führt  g*g«n  den  Stiel  derselben  einon  raschen  Schlag,  durch  welchen  die  Ter- 
linnten  Btücke  »rstreut  in  da«  Was&er  (^iMchleodert  werden-  Den  nocb  war 
hlngeoden  Talg  beseitigt  man  dnrcb  Sohßtteln  mit  Elcie  oder  gdgeapänen  in 
«iaam  Sacke- 

So  anderts  Verfahren  besteht  darin,  dass  man  die  iibgel>ei^ten  und  ge* 
toooknetcn  Gegenstände  in  einer  eisernen  Trommel,  welche  (ibor  Knhlenfener  um- 
ndrebt  wird,  bis  >uni  SchmelEpunkte  den  i!^inne«  erhitüt,  divnn  Zinn  und  Salmiak 
uuauiabt  nnd  die  wieder  TCrschlosscnc  Trommel  um  ihre  Achte  dreht,  bis 
di«  ^rsinnung  geschehen  itt.  —  Mit  geringen  Mengen  kleiner  GegenstÄnde 
kann  das  Teninnen  auf  folgende  Welle  Torgenommrn  werden:  Man  bringt  die- 
idben  nebst  gekerntem  oder  mnsi  serkleinertcm  Zinn  und  etwas  Salmiak  in 
einen  weiden  cti^ngatenen  (>ngbal«igen  Krug,  erhttit  diene«  Gef^t*,  während  M 
anf  der  Seite  liegt,    Ober  Kohtenfeuer,    dreht  und  schüttelt  es  dabtt  fleiasig. 
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KhQttet  nacb  vollGodfltcr  Yurtisiiuiig  den  gam^n  lubaU  in  Wumt  uod  tfock- 
B«*  die  WAre  mit  f=lee«pinen  »b. 

Sind  <lie  ArbGitatücke,  welclie  man  xu  vcir^innen  bat,  von  einiger  GrOne, 
«o  tnticht  man  ei«  entweder  einzeln  oder  bOschelweiM  ao  sinetn  Drahte  faKo^nd 
in  dos  Zinn.  Letutcivs  wird  in  einer  eiaemea  Pfano«  genhinoliieiL  and,  saeh* 
dem  man  etwax  Ta!g  auf  die  Oliernäche  svgeben  hat,  ttark  erhitzt.  lat  dar 
TaJg'  scbwan  geworden  und  l&uft  beim  We(»schicbi>n  desselben  das  eotblSMite 
Zinn  r8tliclib1iLu  an,  so  itrcut  miin  Huf  die  {^irvioi^e  ZinnRftvbc  etwas  gfpal* 
T«rt«n  Saltniak,  d«r  Eierolich  xtark  >)am|>reti  inuM,  wenn  ditt  Hitxe  groa  gtiraE 
tat.  "Man  schreitot  nun  tum  Kintaaclicn  der  Oegeoütände,  welche  man,  nach- 
d«m  sie  daa  Zinn  gebUrig  »ngeTiommvn  haben,  durch  AbwcbAttelo  roa  dem 
ÜberfloBte  deieelben  befreit  und  in  Wtmstn  wirft 

Kleine  mwaingene  and  knpreme  Waren  behandelt  man  wie  eisenie.  — 
Von  Tcrtinnt«n  kupfernen  Qe^enatAndCn  kann  das  Zinn  schnell  nnd  rein  A^ 
durch  abgenounien  werden,  da«  man  »ie  in  Kn^iferTitriolauflOiung  kochL 

Vorxinnen  der  Eiiendrahtgeweb«  (Drahtnebe).  ~  Veizinnnng  icl 
Torzumreiae  ausfGhrbar  auf  rolchcn  Eisendrufataiebfln,  welche  aus  blankem  (uo- 
geglUtem  oder  nitcb  dem  UlUben  wied«r  ubgebeixtem  und  g«tabeuertca)  Drabte 
gewebt  aind.  weil  der  nUlbspan  auf  schwarsem  Draht«  nicht  leicht  ToUkommBn 
weg^eecbutFt  werden  kSnntu.  Div  in  der  tum  Gobmuch  nOti^en  OrOaee  aact- 
achnittenen  Prahtgowebc  werden  iingefÄhr  I  Minute  lang  in  einer  aua  1  Maai- 
tdl  rauchender  f^nJzKUnre  iiTtd  3  Mauhteilen  Wai^sm-  bestehenden  MiachuD^  abge- 
beizt, in  reinem  Wasser  absespOlt,  nuf  beiden  Seiten  mit  einem  SdiwaiDiiit 
oder  Lappen  gerieben,  durch  SchflUcIn  von  Qbarilflarigem  Waner  befreit,  ao- 
^leich  auf  beide»  Seiten  tuit  gextossenem  weissen  Pecn  (welche«  man  darauf- 
nebt)  bestreut  nnd  auf  rinem  cÜAmcn  Rahmon  von  folgender  Einriebtang  au* 
gespannt  Dc-rsiilbu  mujü  i^trrustet  sein,  dtiniit  er  kein  Zinn  tumimmt.  bat  auf 
der  einen  Flüche  ringtrum  eiserne  Spitee»  «um  Aufstechen  dea  Drshtgewebe^ 
auf  der  andern  Fläche  aber  ein  eäsernae  Sreus,  deseen  zwei  Stflbe  etvaa  bogif  > 
Kefonut  sind,  sodass  sie  von  der  RuhmenfiAche  abstehen.  Das  znr  Venänatof 
di'Cnendc  Zinn  ist  indessen  in  einer  eisernen  Pfanne  gcsehmolEeD  nnd  rtaric  er- 
hitzt worden  (jedoch  nicht  lo  stnrk,  dasi  du  vercinnte  Sieb  beim  Heransfieben 
gelb  anläuft,  wovon  man  «ich  durch  kleine  ProbcatQcke  Qberzengt),  Man  adnebt 
das  Oiyd  mittels  oinoe  Streiobblechet-  tur  Seite,  um  eine  blanke  Zinnfliiche  tu 
gewinnen,  und  nenkt  im  nellien  Auuf^nMicke  mit  der  andern  Hand  den  vorhin 
erw&bnten  Rahmen  fden  man  an  seineoi  Stiele  falllt)  samt  dem  Drahtfeweb«  in 
das  /<inn.  Nach  1  Minulv  Vin^eüens  zieht  mnn  den  Rühmen  wieder  henns 
(indem  man  abermnls  da«  Osyd  beiseite  nchieht)  nnd  schlägt  mit  dem  Erna 
desselben  iwei>  oder  dreimal  rasch  ttegcn  ein  Brett,  um  daa  Qberfi&aaige  Zinn 
abcoscbntteln.  Schliesslich  IHut  mdo  das  verzinnte  Sieb  dureh  ein  Wairwerk 
geben,  welches  ao  aisffcstellt  i«t,  dase  ea  eine  UlUttung  bewirkt,  ohne  die  Dtibte 
an  ihren  KreuKungsttellen  xu  beacb&di):;en. 

Die  Erzeugung  das  Weissblochcs,  d.  h.  Verzinnung  dflnnen  Eisen- 
blecbea  findet  in  ko  grosHem  Hnifange  Anwendung,  'Ibm  lohnend  ist,  für  dieselbe  ^ 
beaoBdere,  sowohl  Arbeit  npnrmde  als  auch  die  ^hOnbett  dar  War«  fltrdemde  ^ 
Sinricbttintfeti  nnzuwenden.  AllmfUilicfa  sind  die  AnHprQche,  welche  man  bin-  " 
sichtlich  der  Ctite  des  WeiNsblech«  mncht,  so  bedeutende  geworden,  dass  wohl  J 
nur  noch  mitteU  solcher  Hinrichtungen  eneogtes  Weiaeblech  verkBuBieh  ist  ' 
Wegen  der  Einzelheiten  der  in  Frage  kommenden  Verfahren,  Haschinen  und  ^ 
aoostigcn  Einrichtungen  auf  die  Quelle  vcrweinend*),  begnUge  ich  mich,  hier  "^ 
die  einteluen  Bearbeitungen  im  gro^wn  und  ganzen  animfQbrea. 

Von  dem  za  verzinnenden  Eisenblech  verlangt  man,  dasa  ea  metallische^ 
rein  ist,  eine  sehr  glatto,  gU-ichf&rmige  OberS&che  Deiitzt  und  gcscbmridig  ist-^^^ 
Die  letztrren  beiden  Forderungen  werden  nm  leichtesten  von  Kiunu^iiienbleeben^^ 
«rfBUt,  weshalb  diese  neoerdinge  mit  Vorliebe  fllr  die  WeisablecbeReugang  rm—'^- 
wendet  werden. 


■)  Zetteohr.  d.  OewerbfleiwivereiBS  1BS7,  8.  318—439  m.  Abb. 
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^f      Du  TOD  den  Walicverk  entnOQiinese  Waliblech  er^hct  vor  der  Venln- 
Bimg  der  Reibe  DtLch  folgende  Besrbeitungea : 

1)  Da»  Vorbeizin  zur  Entfernung  dca  Wala-Glflhapan«;  8)  du  GlQben,  be- 
hub  lioMitJguiit;  der  vom  Waisen  berrOhreuiiäu  Spdnnuugvn ;  3)  du  Kaltwalzoo, 
behur«  ül&ttung  der  FUchsn;  4)  das  Ferti^lilhen,  um  die  bei  der  vorigen 
Arbeit  «ingotreteoen  Spunttungeo  zu  bestiligun:  i>i  üae  Fertig bcitou,  bchufii  Be- 
«eitigtiiig  at»  bei  ilcr  rorli«rgegatig<.-nHn  B«liitiidliing  ent«tiLiident-i)  (ilOhniHinB. 
Da«  Reisen  findet  jftzt  regelmiUflig  mittels  rerdtlnnter  Sehwefeware, 
seltener  mittels  dgl.  Sa!zäfture  statt.  Die  Bleche  «erden  in  einiger  Zahl  BO  in 
Drahtgeitclle  goftetxt.  dou  sie  mOglichat  «ch  nicht  berflbren,  in  das  BeisgefSw 
gehoben  und  eutweder  in  diecem  hin-  oiid  herbewe^t,  oder  durob  die  bewegte 
BdxBflMJgkeit  lebbaft  becpOlt,  wobei  die  g^enafitdicho  Bewegung  in  die  Rich- 
tung der  Blocbaberfl&cbe  nlllL  Die  BeiunlUM  eind  mit  oinur  BluiuuEkleidung 
▼ereeheo,  welche  durch  eine  Höh aumIi leidung  gegen  H«t>i:hädlgungeii  HKitenH  der 
■ndnewnilrin  Bleche  geachfltst  wird.  Mitn  erwärmt  die  BciKÜllssigkeit  (durch 
«iog^egte  DampfrCSbren} ,  um  die  Wirkung  der  Bviiw  zu  fordern.  Dem  Beiinn 
folgt  dai  ßpßlen,  meidtenfi  indem  man  die  Blecbe  mittele  As«  erwähnten  Ge- 
etellea  aoabebt  nnd  in  dos  SpiUgeniiw  niederseukt.  Hier  wird  ebeuTalla  durch 
lebhafte  Bewegung  der  Blech«  ge^enQber  dem  Spülwasser  —  welches  meUtcns 
in  stetj^m  Strome  dem  Spfllgef&u  lugeruhrt  wird.  besw.  am  entgegengetetzten 
Ende  deiaetben  abäieut  —  die  ipilleacle  Wirkung  lu  fSrdem  genicbt  Man 
stellt  wohl  das  Beiz-  nnd  daa  SpQlgeftaa  so  nebeneinander  auf,  dass  daa  mit 
den  BiecbcD  belastete  Oeitell  aur  kärzwtem  Wege  von  dum  Beeichickuugsorte  ld 
die  BeiEe,  von  diener  in  das  Spiilwaner  und  roii  da  auR  «cblieMliob,  bebofii  Ent* 
and  folgender  Beladung,  zu  aom  Bescbicku Dgiiorte  turfickgelangt. 

Daa  Trocknen  d»r  Bleche   bindet  xiiweilen  «tult  dunti   ffintuuchen  in 

kocbendee  Waaiter,   wodurch  die  Bleche  Wurme  genug  aufnehmen,    am  nach 

dem  Ausheben  derselben  das  anhaftende  Wanser  ohne  weitere«  aur  Verdunstung 

BQ  bringen.    Sonst  benatzt  man  wohl  gehchte  Kan&le,  durch  welche  die  Blecbe 

taittels  endluter  Ketten  bi.'wegt  werden.    SoUeti  die  gcbeiateii  Blecbe  längere 

J^t  aufbewahrt  werden,  to  stellt  man  »tc.  in  auHgeko»tea  Waweir. 

^ft     Du  Glühen   der  Bleche  Sndet  im  Luftbade  (I,   196)  in  Glabkisteo 

Hut,  die  meistens  an«  Stiihl,  Schweiss-  oder  KluMmenn  hergestellt  werden.    Die 

Eistea  werden  etwa  6  Stunden  lang  einer  Temperatur  Ton  etwa  1000*   (beim 

PtrtigglQhen  etwa  800")  sosgesetzt.     Dem  folgt  langnamea  Abkehlen     Man  b^ 

dient  dch  für  das  Glühen  und  langsame  Abkühlen  wohl  solcher  Öfen,  in  vel- 

cben  (Ii  1*1.  172)  die  K&st^'u  oich  lualvlist  der  Feuerstelle  nickweide  oäbern, 

hier  aogekommcn  die  volle  Glöhbitte  erfahren,  dann  aber   »orwirta  schreilc-nd 

ia  Jen   Ofenteil  gulangoii,   in  welubem   die   VerbrennungaSuft  durch  die  Hilxe 

der  OULhkieten  erw&rmt  wird,  alno  letztere  duruh  jene  abgekühlt  werden.    So 

*(^1)t  ndi  obse  weiteres  ein  stetiger  Betrieb. 

Das  Kaltwallen  erfolgt  in  2  bis  i  Stichen  zwischen  sehr  genauen  Hart- 
^UMwalien.  DUnne  Bleche  walut  man  pnamreise,  ändert  alsdann  aber  nach 
jodem  Stieb  deren  gegenseitige  Lage.  Die  Blecbe  erfahren  dabei  etwa  3% 
Stveekoog. 

NaturgemUM  erledigt  sich  das  Fertiggldhen,   sowie  da«  diesem  folgende 
Fevtigbeixen  —  welche  Arbeiten  »onst  gerade  so  wie  oben   beichrioben  durch-- 
ffvf&hrt  werden  —  rascher  ata  das  erato  Beizen  und  GlQheu. 

Dan  Verzinnen  dur  Bleche  bv<jingt,  wenn  dinelben  hohen  Glanz  erhaltet) 
■O'UeB,  möglichst  teinei  Zinn  (etwa  99,9':.,,  Zinngehalt).  Zo  Mattblechen,  welche 
^^B.  nir  Gicnkannen,  ErdOlgefllsBe  u.  dgl.  benutzt  wEirdtiD.  verwendet  man 
' Fixierungen  Ton  Zinn  und  Blei,  in  welchen  letzteres  bi»  xum  Dreifachen  des 
**wEtrfln  betifgt.  Um  die  OberUftcbe  des  Bade«,  in  welche  die  Blecbe  gotaucht 
^^rden  sollen,  Tor  Oirdation  zu  ichützen,  bedeckt  man  sie  mit  einer  Fettschicht; 
**  eoU  sich  das  Falmiett  bicmi  besonders  gut  eignen.  Da  die  Legierung  Ton 
''^inn  und  3  Blei  erst  bei  etwa  254*  schmilzt  (reiue«  Zinn,  vergl.  I,  161,  bei 
?*Wa  990'),  so  wird  bei  dar  Erzeugung  der  Mattbicche  die  Yerdampfang  de* 
r**tei  lebhaftet,  so  daji  man  für  die««  zuweilen  die  Chlorziuk-  (Zinltbuttet-) 
'^^eke  Toraidit,  welche  erst  bei  Iä0°  schmeUen,  bei  700*  sieden  soll. 
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Die  gebrituchltohst«   Anordnung   des  VerzinnbArttea   etellt  Fig.  8t  in 
Muchnitt  dar.     Derselbe  enthiut  &  guBBtnseri]«  GefHaee  oder  SeaMl:  den 
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FettkeBHel  a,  Orobkestel  b,  Barstkatiiel  e,  Dorcbführbeiiel  d  vai 
WalEkeHsel  «,  wAlche  recbteckic«  Geetalt  haben.  Inabesondcre  cebpricbt  die 
Weit«  der  Oeftate  a  bis  d  winkulreckt  zur  Bildfläche  der  BleeklUnge,  die  1^1 
?oii  h,  c  und  <i  der  Blecblirett«,  rttrmebrt  um  einen  gewiaaen  UbenehuM. 
d  und  r  werden  je  durch  ein  besnaderca  Feuer  erwUrmt,  wfthrend  a  nur  dt 
daa  wiurme  Mauurwork  Ecwllrmuut;  erführt.  Die  BOdco  der  ({ebeizteii  K« 
sind  etw&  8  oh  dick,  dJ»  K&nder  nur  etvrn  3  cm;  ron  cnttn^nn  xu  letsterai 
Ham  Terjüflgen  neb  die  Wändo  allmählicb.  Nachdem  die  Feuergaae  den  Bodtt 
dei  betreffendoD  QeflLaiu»  bespült  haben,  umkreUen  nie  letzler«  noch  in  eiiugaf 
Bflbe  und  entweichen  hierauf  in  den  SchomBteiii. 

Die  nacb  der  Ferti^beize  unter  Waster  aafbewahrU-n  Bleche  werden  einieb 
Mtufig  in  den  mit  etwa  lUO"  wamacin  Fett  foat  ganz  KefBlIten  Keasel  a  aehrtf 
liegend  einsetzt,  bis  derselbe  pefaUt  iat,  woga  ui«  200  Blecbe  gehören.    Bier 
Tttdatnpft  iIlli  nn  den  Blechen  haftende  Waaaer.    Nach  etwa  tO  liinTiten  nimmt 
man  die  Bleche  (zu  20  bis  HO  StQck)  mittela  einer  noasen  xwsibändiiten  Zange 
stu  a  und  *etzt  lie  svnkrvcbt  in   den   mit  gew^fanhcbeni  Zinn  gcfnilten  Grob- 
keseel  b.  d&aKcn  Zinn-Inhalt  3iH>  bis  400*,  ja  bia  450*  warm  und  von  einer  10 
bis  15  cm  dicken  Fett«cbi(;ht  bedeckt  ist.    Hier  bleiben  die  Bleche  etwa  10  Hi* 
nuten,  werden  einigemal  mit  der  grossen  Zange  aumnander  geteilt,  damit  du 
Zinn  sie  alUeiti};  berühre  und  dann  itackeiiweis«  in  den  BOrttkeaeel  c  seMlst 
Die  Tempcmtur  dea  in  djeaem  beGndliclieti  Zinn*  ist  etwas  niedriffer,   us  die- 
ienige  im  Ketwl  t;  die  Ftttt^chicbt  nur  etwa  10  cm  dick.    Nachdem  die  Bleche 
niei:  etwa  10  Minuten  —  w&hr^iid  welcher  Zeit  nie  wiedetboll  aui>«iiiandi>r  ge- 
1^  wurden  —  geweeen  sind,  werden  etwa  20  Bleche  mit  der  groaeen  Zanfie 
benuagenomnien  und  neben  dm  BlJrFtkrtiirel  auf  da«  mit  Eisenplatten  Tcrklet- 
debe  Manerverk  gelegt.   Dann  erfiuat  dfr  BOrater  je  ein  Blech  mit  Hilfe  einer 
kleüwren  Zange  and  bürstet  es  auf  beiden  Seiten  mittels  einer  in  Fett  getiink- 
ten  Bßnte  ab.    Nach  dem  Bürsten  werden  dio  Bleche  mittoU  einer  HandzaiH* 
in  den  DurcbfQhrketisel  il  gexenkt  (demeu  Zinuinhalt  wenig  Ober  dem  Sehmea- 
punkt  desselben   liegt],    aber  sofort   wieder  herausgeiogen    and   in  den   Walt- 
naael  e  gobroebL     Dieser  enthlLlt  nur  Fett,   da<i  wenig  über  die  Scfamelztem' 
pemtur   de*   ZiutiN  (vivlleicht   Uis  240°]    «rwürmt  int     In  den  Kexuel  e   itt  ein 
Walswerk  gebAitgt,  welches  x.  B,  fi  Waken  enth&lt.     Dies«  werden  durch  die 
Wellenleitung   der  Fabrik    in   der  Pfeilriohtung  «tetis  gedreht.     Die  Wabvs 
werden  am  be»l«n  ilnich  Ft^itern  (jpgenfinaitder  gedrückt,  die  man  nach  BedarT 
mehr  «der  weniger  ritiirk  anspannen  kann.    Die  (in  der  Figur)  links  oben  b^ 
Iwenen  beiden  Walzen  führen  die  Bk-chtafeln,  welch«  in  ihrer  Lingenrichtnng 
aiugeMtit  werden,  einzeln  senkrecht  nach  unten  in  dos  Fettbad;  hier  werden  sie 
von  einem  Korb  aufgefanffen,  so  viel  »eitw^rte  bewi^t,  dajss  der  obere  Blech* 
rand  mitten  unter  das  rechts  belegene  Wulzenpaar  kommt,  dann  gegen  dieMi 
WaUenpaoc  gehoben,  todasa  divaes  und  die  hOner  beleKenen  Walzen  das  Bkch 
beratubefördera.    Dieses  Waixen  bat  den  Zweek,    überflOsstgee  Zinn  ron  dem 
Jlacb  lu  entrernfn,  inehesondere  auch  die  Bildong  der  häadtehen  1Vop6tn4«r 
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■a  Törhindem.  Dhs  toh  den  WaliKn  zurückgehaltene  Zinn  tamtDelt  «ich  in  « 
vad  wild  von  dort  auf  venchieden«  Arten,  z.  R  mittoU  «incr  Punp«  «atfernt, 
an  einem  der  früheren  Kessel  mgefnhrt  su  werden. 

DeoL  l>«tohriebenen  VsHWhjen  haften  venchieden«  MSngel  ao;  man  bat 
indes  —  abf^hen  Ton  Binulheiten  —  hiaber  aichts  BeMeres  an  MÖna  Stelle 
SB  aetMn  Tcmioclit  Intbcmndne  ist  nie  Uangel  tu  b««eJclinen,  d«M  das  Zinn 
wiederholt  und  zwar  ia  dQnner  Schicht  dem  Cinfloas  der  AtmonpULre  preiv 
gegeben  wird.  Hierbei  bildet  eich  Zinnuijd.  wolchea  in  die  BAdn"  gelangt  und 
OM  8ch0nb«t  der  VtfniDunng  «chUdigt.  I-Ji  icheint,  dam  dvr  OelT^utb,  nur 
«ftbrend  dos  Tage»  zn  Terzionen,  teilw^riiie  aof  den  Umstand  znrOckznfflhren  üt, 
imm  dav  Zinn  während  der  Ruheteit  Gelegenheit  findet,  da«  anfgmoinDiene 
Ziiuotjd  au«ni*dieiden. 

Disin  Verrinnen  folgt  da«  Putzen  der  Bleche,  d.  b.  ihre  Sflubernng  von 
anbaAendem  FeU.  Für  viele  Verwendiingnwecke  de»  Wetssblcche«  ist  rollal&n' 
digc  Freiheit  von  Fett  unbedingtes  Errordemiü.  Die  noch  warmen  Bleche  wer- 
den mittel!  Kl«ie,  woDeocn  Iiappcn,  Sügcupäoen,  Eulkpulver  oder  anderen  auC- 
WOMndeB  Stoffen  bebandelt.  Man  slOsct  ate  vun  d«m  Verzinnherde  koDimenden 
Btettbe  einzeln  in  xw«t  «erschiedenen  Richtangen  in  einen  Kasten,  der  da«  fett- 
ftshebmende  Pulrer  eotfaftlt,  dann  in  dra  beiden  anderen  Richtnngan  in  einen 
iweiteii,  endlich  nin^n  dritti^D  dfrKrti)^>.-n  Kasten.  Die  Kiurten  werden  derartig 
angeveebsett,  daA«  der  letzte  die  reinste  Kleiß  (z.  B.),  der  er«1e  die  am  meist«» 
fclmuiebte  enthAlt.  Zuletzt  k<gt  man  di«.-  Bleche  einzeln  anf  eine  wollene  Decke 
«der  ein  SchsTTell  und  reibt  eit*  endgültig  rein.  Miin  ist  bnmiiht.  diesen  Hand» 
Pntottn  dnrcl)  Hacehioenarbeit  zo  ersetzen  ivergl.  S.  991  der  Quelle). 

Bleche,  «eiche  besondera  hoben  GUnz  haben  sollen,  werden  nach  dem 
Pntxen  dun^h  Kaltwalzen  poliert. 

Die  Dicke  der  Veninnung  beträgt  etwa  0,005  mm,  oder  dai  Gewicht 
dct  auf  I  7 m  öberflllche  lagernden  Zinnee  {bei  7,29  Einheitsgewicht  des  letzteren] 
ttv»  3«,Q  9- 

Hetallmoor.  —  Da»  Weisableeh,  in»bäM>ndere  das  mit  reinem  Zinn  nber> 
loeene,   seigt  eine  sehr  ikuffuilende  Erscbeinung,    welche  nebst  ihrem  wiseen- 
•ehafUichen  TnterWse  auch   eine  ZeitliiDg  tmch   ihrer  Entdeckung  Iltil4,  durch 
AUard  in  Parnl  groerc  praktische  Wichtigkeit  be-iuss,  weil  man  »ie  bäuSg  Bur 
VtrxieniBg  der  VVmTtfn  an«  WeissMecb  bpnntxte,  was  jetit  wpnig  mehr  gebrioeb* 
Ucb  ist.    Beim  Ei-etarren  auf  dem  Bleche  krUtallisicrt  der  Zinn- Überzug,  aber 
—  weil  die  AbkOblung  nicht  raKb  gesehiebt  —  in  Kristallen  von  ziemlich  be- 
Acatcndem   1.'mr)uig&     Sind   die  WeiMblecb-Tafeln   Ifingcie  Z«it  der  Luft  ond 
4a  darin  befindlichea  AoedQBslungen    ausgesetzt.   m>  zeigen    sich  oft  groeae, 
eiikafuurtige  nnd  ziemlich  deutliche  Flecken,  welche  weit  Hichtbarer  znm  Tor- 
■Affoe  kommes,  wenn  man  die  durch  Abrcil>Dn  mit  Krvido  rnn  Fett  gereinigte 
BmiBIi  Im  mit  ««ntOnntFr  Salaäute  (nlleiifali*  unter  Ziinati  einrr  kleinen  Mt-n^** 
IltpHarafttirei   bestreicht.     Diese  Flecken,    welche  durch  ungleiche  Einwirkung 
i^  sauren  Beize  auf  di«!  Tur>chii:'üi>n>-R  Krietalle  entstellen,  onterecbeidi^n  sich 
lenciDaBiier  durch   hellere  und   dunklere  Farbe  —  je  naeb  dem  Znrfickwerlen 
teLickt»irahl«n  —  and  schillern  mit  perlmutterartigem  Glanae,  bieten  flbrigens 
enifE  Abwechslaog  dar.    Ihircb  ein  eigenes  Verfahren  ist  man  im  stände,  an 
Mtile  dle»er  groseeo   einförmigen   Flecktn    kleinere   mit   den    mannigfaltigen 
ikvetbslungen  bervorzulinngi-n.     7,n   diesem  Zwecke  mues  die  VerKinnong  des 
Wlsthii  anf  Teischiedene  Art  ganz  oder  teilweiEe  zum  Schmeliea  gebrucht,  und 
itn  lach  Tertchiedeneu  Verfahren  ah^ekOhlt  werden.     Dabei  gilt  aU  Urond- 
*tl.  daas  die  sebiUemden   l-'Icckcn  desto  kleiner  ausfallen,  je  raacbcr  die  Ab- 
j^lang  dei  mscbmolzcoen  Zinnes  l>ewerkHtelligt  wird,  weil,  wie  in  Umlichen 
die   Bildung  grosser   Krintalle  nur   hei   Inngsamej'  Krtifalliiiation   statt- 
—  Bringt  maa  auf  der  Flicho  einer  Ulecbtafel   einen  kreisfCrmig  be- 
Teil der  VerxiniiunK  tarn  Schmelsen  (dnrch  ErbtlEung  über  der  Spitte 
LiebtfianiDe  oder  durch  Berührung  mit  einem  beiseen  liCtkolbeD). 
^.tbnnt   nach  dem  Erkalten   und   nach   dem  Birix«!)   mit  ^nre   der   runde 
'Mk  als  ein  demlicb  regsImOniger  Ütem.     Bringt  man  dorch  den  Ütkollien 
"'"  ilie  LichtflADune  da"  Zinn  in  Streifenform  zum  Scbmelien,   eo   erhSlt  man 
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täm  giu'ben*  oder  RhreufSrtatg  au*  iitrableu  luiuniniei^aKtst«  ZcicU&nn^. 
kann  anf  aolche  WeiM  KrSntc,  Buchttaben  u.  dgL  herrorbringen.  Wird 
Bloobtafol  ütfor  Eoblunr«ucr  dorgwtalt  erbitet,  dan  die  guoze  Vonünniu« 
»chmiltt,  dann  aber  iUm-h  Hiiitaucli«n  in  "WaHMr  absekülilt,  to  Migt  ne  MCb 
nach  der  Buie  gaiiE  mit  einem  feinen,  fa^tt  ^mniUfanliohen  Eome  bodeekt.  Be* 
wirkt  man  aber  di«  Abkühlutig  durch  Aiifspr«R^D  od«rAufgiMMD  tod  Wmw, 
eot«t<hen  Htromarti^  Figuren,  wolche  grniau  die  Art  nachweiien,  wie  da» 
erabBienende  Wasser  die  Verzinnung  mm  Ergtarreo  sebracht  hat.  DicM 
wattigen  Betapiel«  geben  einea  Begriff  von  der  lUglidümt,  lehr  willkOrlicbe, 
wgar  melir  oder  weniger  regelmiUsigo  Figuren  eu  eneogn.  welche  darcb  B» 
mali^D   und  Fimisten   ucn  Blechoa  an  Aatelien   noch  gewinnen.     Die  mit  Efturt 

Sboiict«n  Blechu  mflswn  mit  reinfm  Wasaor  gesp&lt,  mit  elwai  Xtxkalilaoge 
n  gebildete«  Zinnozjrd  wegiunebmen)  nacbgewncohen  und  eDdlicli  wieder  ui 
Wuaaer  abgeepolt  werden.  —  Da  der  Metallmoor  auf  der  Kri^talUeation  dei 
Zinnet)  beruht,  lo  zeigt  iba  ancb  gagüBeneB  Zinn,  insofern  deeten  Obecflftcb« 
noch  nii^ht  durch  Abdrebett,  Schabeo  oder  Polieren  ver&ndert  iat.  Oieatt  nuui 
^RMohmokeues  Zinn  auf  eine  Platte  aus,  so  eihftU  e«  «cbtllernde  Flecken  selbil 
Bbne  Bcizo,  blou  durch  öftere  wiederholte«  Hin-  und  Hcrbie^en.  Auch  die  Zinn- 
folie, doch  nur  die  ipiegelgUnsende  Art,  deren  {S.  1B8)  gedacht  ist,  erhilt  duiek 
Beiteu  das  ttetrefferide  Auweben. 

Verziooea  des  Oussoiseas.  —  Die  Veninnung  ist  auf  Gusseiseo 
schwieriger  hervorzabringen  imd  weniger  baltbar  sie  auf  iScbmiedeiseo. 
Weisses  Gaeeeisen  aimmt  das  Zinn  leichter  an,  als  graues.  Oasseiseras 
Oef&ftae,  welche  verzinnt  werden  sollen,  mUesen  durch  Ausdrehen  auf  der 
Dr«bbaak  oder  Schleifen  mit  äandsloin  gant  blank  gemacht  werdea. 
.worauf  man  sie  noch  mit  verdünnter  SalztKure  oder  SchwefelsSorc  aV 
lieizt,  Id  Wasser  spült  und  wieder  abtrocknet.  Nun  werden  sie  erfaitil; 
man  giebt  die  erforderliche  Menge  geschmolzenen  Zinnes  nebst  gepolver- 
tem  Salmiak  hineiu  und  reibt  beide  mit  einem  Büschel  Werg,  Banm- 
woUc  oder  oinom  StUcke  Kork,  wolcbos  in  einer  Zange  gehalten  wird, 
Über  die  gann  Bieenflilcbe  auseinander.  Endlich  wird  der  Übertiues  da 
Zinnes  ausgegossen  und  das  Gef^,  die  Öffnung  nach  unten  gekehrt, 
unter  Wasser  getaucht. 

Durch  dicMM  AbkOhlungsverfabron  wird  die  Vcrsinnung  rerhindMt.  teil- 
weise wieder  abeulauren,  ohne  duu  jedoch  daa  Waue^r  mit  dem  Zinne  io  Be- 
rOhrang  kommt,  weil  die  Luft  im  Geßlme  dem  Eindri»(;en  deu  Waawn  uck 
ent^eKeiuiet^t.  Wfirde  der  uocli  friacbe  tinj  (tiliwige  Kiunflbenug  YOm  WaaS 
getroffen,  so  ginge  daa  glatte  Ansehen  deuelbon  rerloren  und  ee  ktante  aagis 
•t«llenw«w  das  Eisen  ganz  von  Zinn  entblOsst  werden.  Aus  diesem  Qrond«  iA 
die  Abkühlung  in  Waaier  nioht  anwendbar  in  dem  (freilich  seltenen)  Falle,  w 
OeflUse  aueb  SumerUch  verzinnt  werden  müssen.  In  dieavui  Fall«  kann  maa 
«ich  efaier  Binrichtung  bedienen,  in  welcher  die  Verzinnung  dnroli  einen  starksa 
Luliatrom  Hubnell  abgekohlt  und  zum  Kntarren  gebracht  wird.*)  Auf  der  Innea- 
aeit«  werden  die  GenLnse  n&oh  der  ange^eliuntin  Weise  versinnt;  um  aie  auch 
aussen  sn  reninnen,  »burreibt  man  flie  hier  mit  Salmiak,  taucht  sie  dann  in  g^ 
■tdimolimes  heiüse«  Zinn  und  wendet  sie  darin  herum.  Aus  dem  Zinne  kommen 
ne  schleich  in  die  Abkiihlnnga-Vorrichiung,  wo  der  Laftstrom  dnrcb  öffiiea 
eines  Haline«  freigelaaaen  wird.  —  Doe  gute  Gelingen  der  Varönnung  ist  wcaent* 
lieh  von  dem  richtigen  Hitzegrad  ubhingi^.  Macht  man  die  GefSsae  tu  beia. 
•0  laufen  sie  gelb  oder  blau  an,  und  das  Zinn  haftet  nicht;  giebt  man  n  gf 
ringe  Eütie,  so  verteilt  sich  das  Zinn  nicht  gleiobmbaiff.  Da»  Anreilwn  au 
Zionee  mittels  Salmiak  muas  sehr  schnell  gesoheben  oad  darf  an  den  herviti 


if  D.  p.  ;.  18£8,  Bd.  8.  8.  43. 


Dl)€nieben  oder  Bedecken  der  MetotlotierflAeben  nit  anderen  Stoffen.      409 

iTtninnben  Stellen  nidit  wieJcrbolt  werden,  weil  sieb  leicht  daa  ni}cfa  BOisUf^e 
DD  wieder  wccwiacht. 

Du  kruttpielige  Ausdrehen  oder  Auaflchleifen  der  GeflUae  Ut  tu  ersparen, 
ion  man  die  Oberflfiche  entkoblt  und  darauf  nur  mit  verdünnter  Salsaiare 
ixt,  endlich  mit  Sdod  scheuert.  Die  Entkohlucf^  (nach  welcher  du  Guneben 
)1  mehr  Neigung  seigt.  das  Ziun  auzuiiehtiieo)  wird  bewirkt,  indem  man  Eiiea- 
mineruhlajj,  BrmDnrtdo,  Zinkoxyd  (einEelii  oder  geai^ngt)  mit  Waaser  zu  Biei 
macht  Kuflr&Rt,  die  so  Torgaricbtoteo  Oesuhirrf  ta  diciit  lu  TerscliUeesende 
Etnerae  Kapeeia  Mtat,  4  bJa  6  Stunden  lang  im  Flammofeii  itark  rotglQht  and 
eh  rOlU^m  Erkaltfln  herausnimmt. 

Otiafeisenwunin,  welche  nicht  hohl  sind,  werden  mit  TerdQnnter  Schwefel* 
are  (i  Teil  Vitriolöl,  4  Teile  Wa»»er>  blankgebeiit,  in  reinem  Waiaer  ah- 
■pfllfc,  dann  in  eine  SalmiakauBOsuag  (I  Teil  Salmiak,  16  Teile  Waner)  g*- 
ft,  und  endlich  in  daa  stark  erhitzte  Zioo  gctAucht.  Die  VerKinnung  gelingt 
gl  leichter,  wenn  die  Oe^nstfinde  voraus,  wenigstens  oberBOcbliob,  tempert 
td  (S.  82). 

Verzinnen  des  Zinkei.  —  Zinkbleche  werden  darcb  Vemnnuag 
allen  Zwecken  tauglicher  und  dauerhafter,  weil  sie  den  Einflössen  der 
ift  u.  a.  w.  weil  besser  widerstehen.  Doch  ist,  wie  bei  verainnletn 
sen  und  aus  gleirhem  Grande  (S.  -101),  erforderlich,  dass  fler  Zinn- 
wrzDg  die  Oborfi&cbe  gUnztich  bedecke.  l>io  Platten  werden  vorläufig 
Terdunnter  SalzsBnre  oder  ScbwefeUBnre  (16/  Was-ier  auf  I  l  SSnre) 
nige  Minuten  lang  abgebeizt,  mit  Sand  und  Werg  gescheaert,  in  Wasser 
BSptllt,  endlich  abgetrocknet.  Beim  Vcrzionen  selbst  kann  man  auf 
"eierlei  Weise  verfahren. 

Nach  der  ersten  Art,  werden  <iia  Bleche  in  ^eRchmoleenes  Talg,  welches 
iekt  gana  die  Temperatur  von  eohmelsendem  Zinn  besitzt,  und  hierauf  in  das 
Äao  getencbt.  LetsLerea  befindet  uch  in  einem  ei»emea  'IVoge  und  ist  7  on 
tsek  mit  Talg  bedeckt  Man  zieht  du  Blech  sehr  bald  witdcr  heraui  lum  der 
MmIh  des  ächmeitene  rorxubeugen};  iteckt  es  lum  xwcitenmal  eine  Minute 
a«^  in  heiaaen  Talg,  denen  Tem])eratiir  beinahe  jene  dös  ichmelzf^ndf!»  Zinnes 
knubL;  und  reibt  es  endlich  nach  dem  Erkaltun  mit  Werg  und  Klcio  ab.  — 
1^  dem  sweiten  Verfahren  legt  man  die  einmal  in  Talg  gHau<:ht«  Platte 
Ml  siMu  eisernen  Tisch,  der  von  nnlen  durch  Kohlenfener  heti^  gehalten  wird 
^  ringsum  «ioe  Binne  «ur  Ableitung  des  überSOssigeii  Zinnes  und  Fettee  b^ 
vbt.  welche  beide  auf  dieeem  Wege  wieder  in  den  Kessel  turflckgeUnaen. 
Mitver  ist  von  Gusteisen  und  entb&U  geschmolzenes  Zinn  unter  einer  lalg- 
hAs;  Man  »ihOpft  tucrst  mit  L'ln&m  L&tTci  etwas  Talg  ans  dem  Ke^itel  und 
[WifiaMt  damit  nie  Platte,  um  hio  dahUiig  zvi  erhilsen;  dünn  wird  gm)ulrert«i 
wiphonisra  aufgestreut,  aua  dem  Keiuel  Ta1^'  und  /inn  xugleieh  Axifgegotten 
■^ictil«nfe  mit  einem  WurgbilEchi'!  auagtsbrüitel.  Ut  die  Verzinnunj;  der 
nes  8«t«  beendigt,  «o  kehrt  man  die  I'lutte  um  und  behandelt  di«  zweit« 
«b  aaf  gleiche  Wtise.  Zulötet  wird,  um  den  Zinntibenng  beider  Fl&cben  tu 
pUlia,  die  Platte  mittels  sweier  Zangun  xwischea  zwvi  Büisten  «on  Vfmg 
^Ahsewgen,  von  welchen  die  nntere  anf  einem  Brette  befestigt  i«t,  die  obwe 
kvgigea  von  einem  Arbeiter  oiedcrKf^drdckt  wird.  Die  fertigen  nnd  aatk 
*VDen  Platten  werden  durch  Abreiben  mit  Kleie  von  Fett  befreit. 

Verxinneu  des  Bleies.  —  Platten  u.  dgl.  aus  Biet  wwilw  wf 
'iut,  indem  man  sie  zum  Schmelzpunkte  des  Zinnes  erwiLrmt,  dau  aw 
itwoMB  Kolophomum  aufstreut,  geschmolzenes  Zinn  an(gi«sBt  tiad  Inniiii 
^de  mittels  Werg  aasbreitet  und  einreibt.     Das  UberAllMiii^  Ziim  «vd 

*iii|  zuletzt  abgewischt. 

Auf  gleichem  Verfahren   beruht  das  Verzinnea   bIwaraM  iübik.    BdM^ 
können  übrigen*  auch  verxinnt  werden,    iniUin  mt^  ^m  ^lÜtKi,  ^ 
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Kolc^boDiunj  be*tr«ut,  darcli  EinblMCD  auch  ionerhalb  mit  Kolopboniimi  iw 
•iefat  und  endlich  durch  ^e8chmoh«D«fl  Zinn  rieht,  welches  nch  in  eineni  Ung- 
Ucbin  Kessel  unter  einer  Fi-ttdwko  befindet. 

2)  Verzinnen  auf  naEsem  Wege.  Mittels  deeselbea  wird  kof 
kapfemeo  und  messingeBen  Waren  (besonders  Stecknadeln,  Ringen,  Ket^ 
eben,  UbntchlUsseln,  Deckeln  nnd  Bescblftgen  von  TabftlipfeifeD,  Dnkl- 
siebea  n.  s.  w.)  eine  Versilberung  nachgeahmt.  Die  gewfihnlich'ite  Vtf 
&bmDgsart  ist  das  »ogeuannte  Weiessieden  und  besteht  in  folgenden: 
Die  Gegenstjlnde,  welch»  man  weissüeden  will,  werden  mit  Weinstatt- 
Aoflösang  oder  verdünnter  ScbwefeUftiire  blankgebeizt;  dann  bringt  mu 
eie  nebst  so  viel  Wasser,  dass  sie  davon  reichlich  bedeckt  werden,  in 
einen  mesdingcnen  oder  vei-zinnt^n  kupfernen  Kess«1,  MUt  auf  äO  Taile 
Walser  1  Teil  gereinigten  Weinstein  und  3  Teile  fein  gekerntes  (S.  ^Gi) 
Zinn  zu  nnd  llLsst  das  Ganze  1%  bis  2  Stunden,  Qberhaapt  lo  lugfl 
kochen,  biit  die  Ware  KchJSn  weiss  erscheint.  Zum  Uerausnebmco  it^ 
Beiben,  sowie  zum  ünirllhren  während  des  Kochens  bedient  man  eich  eisci 
mmsingenen  S^ibelOfTels,  dessen  Lücber  gross  genag  sind,  um  die  Zics- 
kOnier  durchzulassen.  Man  wirft  die  weissgesottenen  Gegenst^d«  in 
reines  Wasser,  spült  sie  darin  gnt  ab  and  trocknet  sie  dnrcb  Scbtltt^lB 
mit  Sagespßnen  in  eisern  Sacke,  wonach  man  die  Sü^pAne  mitti 
Siebes  wieder  beseitigt. 

Ein  etwas  kostapieligeres  ab«  durch  schneite  Wirkung  ausgeseichn« 
fahlen  besteht  durin,  diu«  mun  Ztnuuschv  durch  Kochen  in  Ätzkalilat 
Ust,  geraspelies  Zinn  nchat  Jen  weiMKUfie<3endi.>n  kupfvmfn  oder  m( 
Gegwutanaen  in  die  Auflfisung  legt  und  noch  einige  alinuten  lang  da 
fortMtit.  E»  n-ird  auch  dui  Sieden  in  einer  LSvanR  ron  3  Teilen  weisw 
fttein  und  l  Teil  ZinuBnU  empfohlen.')  nierbei  werden  die  Gegenitinde  wB 
gernqieltea  Zi»k«u&nen  beatreut  und  dann  die  erw&rmte  ZioiuOiinig  bisit- 
gäehOttet.  Die  ZinDsalzI&suDg  darf  nicht  zn  stark  tein,  weshalb  man  cve^ 
mftsaig  diu  etarke  Zinntalz-  und  Wdniteinuiiiitfhun);  auch  und  noch  hiosifllt 
•odas«  eine  langname  Ablagerung  de*  Ziuni^berzug««  ntatttiudtrt.  Nach  tciK 
zogener  Versinnang  läset  man  die  tiegeostftnde  auch  ctwu  1  St 
FlKssigkvit,  Bpült  1^1«  diinn  in  Wassvr  ab  und  trocknet  «ie. 

Fßr  die  Au»nl)nng  im  srosien  kann  man  das  Verfahren  des  Weia 
dabin  aLiKndem,  da&e  man  die  mewingenen  Waren  mit  gekOrntem 
»tein,  Zinnftfth  und  hcissem  W&aser  in  eine  Tonne  fallt,  die  gtulich  ^ 
ond  die  erforderliche  Zeit  lang  an  unterbrochen  langsam    um    ihre  Aclufi 
drebt  wird. 

Eiserne  oder  etfihleme  Gegenst&nde  (als:  Stecknadeln,  Stifte, 
schrauben  u.  e.  w.)  bedürfen,  damit  das  Zinn  auf  ihnen  hafte, 
vorauBgeh enden  Verknplemng. 

Man  bMfisnt  mit  Reinj^ng  der  Ware,  indem  man  12  bia  liltg 
in  eine  uro  ihre  wagerecht«  Achse  drehbare  Tonne  giebt,  wslche  etwa  löOj 
WoMer  fassen  kfinnte,  aber  nur  mit  15  kg  heilen  Wassers  beschickt  wird, 
Dian  123  0  Seife  aiifgelOtit  hat.     Nachdem  die  Tonne  versobloitcen  i**,      . 
man  «ie  etnp  ViertebrtuBdc  lang;    dann  wird  die  Ware  heraaagcscbaflt  «Dsl 
einer  andern  kreiHendvn  Tonoü  mit  trockenen  Holuägutpftnen  etwa  lOlEr^ 
lang  abgetrocknet.     Die  Verkupferungt-FlOsüffkeit  wird  liereitet,  indsB^ 
19  kff  Flose-  oder  Kegenwasaer,  900  j/  Sehwefeuftore,  40  jp  Zinntali.  Vtt' 
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B.  w.  in  eiiiH  Tonne  sieben,  die  man  eine  halbe  Stunde  lai^  drehen 

Nach   Verlaaf  die»er  Zeit  setzt  iii»n   ferner  40  y  Kapfervitriol  und  25  y 

Ltriol  zn,  nnd  Tthrt  mit  dem  I>rehon  »oeh  eine  ViertelBtnndc  fort.     Die 

tn  Gegeatit&iid«  enetieiaen   hiemacb    oicbt   nur   volUtibidig  mit  Kupfer 

Sen,  tondern  «of;)eicb  poltert;  sie  werdm  nnn  zweimal  mit  reinem  WacMr 
len,  einmal  mit  bcisauia  Sirifunwutisec  bubandelt,  in  SägeapftneD  ab- 
iknet  und  auf  oben  beiichriebene  Wfiiie  verrinnt  (weiMgeiOtten). 
OrOwere  Gegenvtände  auü  Gnw-  oderSchmiedeiBen,  Kupfer,  Heems^  n.  a.  ir. 
m  QAcfa  folgenden  Verfahren  veninot  werden:  n.  Man  bereitet  Zinnohloriü, 
I  man  Cblorgae  durch  eine  Zinn  sah  auflö»tin^  leitet;  verdOnnt  dieee  Flüieig- 
twk  mit  delftilliertem  \Va«>er  und  bringt  ue  in  ein  bUlEeraei  GefSm  le^t 
a  TcrriDDende  Stück  hinein  nnd  hfiji)jt  zugloicb  in  die  Flfissigkeit  ein 
■  Stttek  Zink  freiechwebend  ein,  iodai>K  es  den  Gegenstand  nicht  berührt. 
Ink  niuu  man  von  Zeit  xti  Y^eii  abspulen,  eben*o  da«  verzinnte  ArbeitatUck, 
B8  an  Stellen,  wo  ei  etwa  daa  Zinn  nicbt  annimmt,  nachträglich  abzuputzen 
lind  GefSeee  nur  auf  der  Innenseite  tu  verrinnen,  to  fCUt  man  diese  «elh$t 
er  Zionauflnann^  g&nzlich  an,  und  bAngt  da« /ink  hinein.  —  b.  Eine  Auf- 
{  von  16  Teilen  Weinstein  in  3300  Teilen  Wasser  wird  darcb  2  Teile 
Eomkreidc  neutritliiiert  und  mit  der  Ti^sung  von  7  Teilen  /.innaala  in 
'«ilen  Wawer  vermijcbt,  worauf  man  einige  Minuten  kochen  läsit.  Dae 
ich  wird  ttodann  in  einem  Uolzgt>tu^e  mittels  hineiogeleiteten  Wasaer» 
fee  auf  70*  C.  erhitzt  und  die  mit  rerdtLnntcr  Schwefelsfturo  abgebeizt« 
nebet  etwa  $4  Teilen  Zink  in  i^tricken  hineingebracht:  nach  8  Stunden 
{•Sfanlieh  die  Vernnnnng  atark  genug.  —  c.  4  iVile  Zinnaalz  (Zinnchlorflr), 
I  Salniak.  4  Teile  Kocnsalz  zusammen  in  einer  Mischung  aoa  S  Teilen 
krrvinre  nnd  16  Teilen  SalrfAiirR  aut'gelflxt,  die  l^nng  nu<-h  Bedarf  mit 
BT  Tcrdflnnt,  die  ml  Terzinnenden  (rein  gebeizten  und  geacheiierten)  Gegen- 
I  eingetaucht  nnd  to  lange  als  nOtig  in  der  Fliuiiigkeit  gelassen.  Die  Wir- 
wird  beschleunigt,  wenn  man  die  Stflcke  innerbaTb  des  Bitde»  mit  einem 
jruhtfl  in  Ik-rQhrung  aetit. 

Teninnte  guMeiaerne  Gefftase  stellt  itoochcr  in  Pari»  dar,  indem  er  den 
mit  verdünnter  SchwefelE&ure  abheizt,  mit  Ben  oder  dgl.  nasa  abreibt  und 
,  auf  einer  Drehliank  uit  1'JCN)  minutlichen  Spindehim laufen  mittela  eines 
'm  Snodittein  unter  einem  atotigen  WaHs^rBtralile  ahechleift,  verzinnt,  end- 
nit  einer  meningeoen  EratzbQngte  glJLltet.  Die  Verzinnung! Hü isigkeit  itt 
Anfldtung  von  fflnneaJz  in  KoIiUnge,  mit  pyrophr^aphorsaureni  Natron  nnd 
viel  Waaeer  versetzt.  Um  sie  zu  gebraueben,  bringt  man  nebst  den  gua»> 
ten  Gegenatünden  ein)g(>  ZinltatQcke  hinein. 

ZinksMhen  auf  niuaem  Wege  dOnn  zu  verzinnen,  gelingt  »ehr  gut  auf  fol- 
t  Waiae:  Man  erhitzt  ein  OemiKCb  von  2  Teilen  gereiuigUm  Weinstein, 
U  Zinncblorid  Iniebt  gew'ihnncboiii  Zinnaak,  wclchoa  Zinnchlorflr  iat)  und 
I  5  Trilen  Wiisorr  auf  uiigtrfBlir  76*  C,  vetmeiint  imch  erfolgter  ,\iillOaung 
TeiBtteinee  die  Fltlsaigkeit  mit  m  vi«!  feinem  Sande,  diLSB  aie  einen  flüaaigcn 
bildet,  und  räbt  hiermit  mittels  einex  txiiwumm««  (an  vertieften  Stelltru 
lU  liner  BOrate)  da«  vorlüußg  blankgemachte  Zink.  —  Auf  galvaniacbKm 
e  Um!  »ich  eiBO  Verzinnung  von  Zink,  Gusseisen  u.  s.  w,  herstellen,  wenn 
rieh  dazu  einer  Battcriu  Iwie  bei  der  gntvanischen  Vi-tkupferung.  *■  w.  u.) 
dsv  mit  Jltikall  im  Cberechaas  versetzten  wilaterigen  AulltJaung  des  Zinn' 
bedient. 

Das  Vereinken. 

dos  Zink  der  Oxydation  und  d«m  BinSasse  auäCsender  Mittel 
widersteht,  Qber^ies  keine  eigentlich  BcbQne  Farbe  besitzt,  so  hat 
Vernnken  von  Metallwaren  —  etwa  als  Ki-«aie  dee  Verzianens  — 
lUgemeiaea  geringen  tecliniücheii  Wert.  Auf  Eisen  angewendet,  wird 
alt  Sebutzmiltel  gegen  den  Itost  nützlich    und   bei  groben,    der 
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Wittening  oder  dem  Wasser  ausgesetzteo  OegeOätlLadeo  eog*r  sehr  wich- 
tig, nicht  nur,  weil  diu  Zink  wohlfeiler  ist  ab  dos  Zinn,  sondem  Roch 
durch  d&s  eigentDiii  liehe  elektrische  Verhalten  des  Zinkes  gegen  £i9«E, 
vennSge  dessen  crstoros  die  Roütbildong  sof  letzterem  selbet  diina  nocih 
verhindert,  wenn  Teile  der  Eisten  oberflUcbe  entbUtsat  sind. 

Verxiuut««  Kiiten  üt  Tor  dem  Itoiben  nur  insofern  (T^BcbütEt,  aU 
dem  Zinn  bedeckt  wird^  und  alle  Stellen,  iro  das  Ztnn  PDtWHiler  schon  nnprQDg^ 
lieh  fehlt,  oder  bei  Diichberiger  Bearbeitung  (wie  an  Schnitlkanten  u.  ».  «.) 
veggenommen  wurde,  oder  Infolge  der  Abnutzung  Tertchirnnden  iit,  roitea 
nicht  nur  ongesUirt,  sondern  sogar  noch  tchoeUär  aU  gftaalich  unreixinntei 
Eben,  WfÜ  hüt  der  Bcrührnng  von  Lisea  mit  Zinn  beide  Met«lle  xouunnMn  ciac 
galr&niache  Kette  bilden,  wonn  daa  oratere  positiT,  dos  letxteie  negativ  elcktnecA 
lat,  demnach  liei  Kiawirkutiy  der  FeucbUgxeit  dax  Waaaer  serlegt  wird,  dtteeB 
SauervtoS'  bukanntüch  tut  Ana  nosltir  ekktrincht-  McttLÜ  tritt  und  dneaelbe  ezj- 
diert.  EnliMif^iigeBetzt  i«t  der  V'orKang  bm  vvrxinkteio  Eiaen.  Hier  bilden  iwv 
die  Bwei  Metalle  auch  eine  galTaniHche  Kette,  aber  darin  simint  du  Eisen  die 
negatjye  und  das  Zink  die  poiitive  Stelle  ein;  der  Skaentoff  dee  xerlegUn 
miBMn  wirft  tich  H»o  auftdaji  Zink,  oxydiert  daaielbe  allm&hltch,  IftMt  iber 
das  Eisen  unangegriCTen  und  roatfrei.  Zu  dieser  Wirkung  ist  durchani  nieht 
nötig,  dus  dai  Zink  die  Oberfläche  dea  Eisens  volUtÜndiK  b^-kllcide;  denn  der 
elektriaohe  Zuititnd  verbreitet  tich,  anf  einer  Stelle  erregt.  In  hinlAngliclwr 
Stftrke  Aber  die  (ireuzeu  dur  Zinkbekleidung  kinaui.  Nai£  Versuchen  ecbeiirl 
ee,  nie  ob  bei  GegeostAnden,  welche  der  Witterung  in  der  Lnft 
sind,  die  achaiEende  Kruft  sich  ungsfShr  auf  einen  Abetand  von  4  bis  8 
entreckt,  und  folglich  die  ron  Zink  <-ntblÖaiten  Stellen  höchsteoi  Vi  mm 
•ün  dürfen,  um  roatfrei  zu  l>Ieib<>n.  Dies  geoUgt  icbon  fOrriele  Anwendi 
nnd  man  macht  dah«c  ron  verzinktem  Eisenwerk  TielAltig  Gebranch  (Bleck  ^  _ 
DachdeckuD^en,  Röhren,  Dachrinnen,  Bandeisen.  Draht  ra  elektriechttD  T«fc- 
graphen,  l^ruhtuittei,  KctU-u,  N%el  u.  s.  n-.i.  Verweilen  aber  di«  ""gTirrf  — *1  ^ 
stetig  antcr  Waa&nr  (n^iuem  oder  Kalsigem),  so  kCnnen  grfiasere  Oberfll  ' 
teile  ohne  Zinkbekleidung  sein,  und  xum  Schutae  gegen  Bost  genügt  esl 
diesem  Falle  «ogar,  wenn  nur  hin  and  wieder  Zinkstilcke  angelötet  oder 
■chraiibt  sind. 

Dns  all  wesentlicher  Umstand  auftretende  galvanisch- «lektrische  Vs 
zwischen  dem  Eisen  und  dem  Zink  hat  den  Grund  abgwebeo,  da«  Te 
dei  Eisenwerkes  Galvaniaieren  und  da«  veriinkte  £teen  anch  galvi 
«iertea  Eisen  zu  neDneii. 

Daa  Verainten  wird  im  allgemeinen  auf  ganz    ähnlich©  Weise 
fahrt,  wie  das  Verzinnen  mit  geschmolzetieui  Zinn.     Die  erste  Arbeit 
das  Blankhetzen   der  eisernen  Gegenstände  mittels  Tordonnter  S«hi 
«ILure  (welcher  man  vorteilhaft  etwaa  Teer  zntwtzt),  oder  eines  0«i 
von    48   QewichUteilen    Wasaer    nnd    5  Gewichtetailen    VitriolOl, 
2  Teile  Zinusak  und  2  Teile  KupfnrTitrioI  aufgelöst  sind.    Dabei 
man,  wo  es  nötig  ist,  die  Oberfläche  mittels  eines  Kiutxaisens  ab. 
w>  Ton  Bost  befreiten  StDcko  werden  in  reinem  Wasser  gespalt,  mit 
und  einem  Stücke  Kork  gescbeaert,  mit  einer  Bürste  abgeputzt  nnd 
xnr  weiteren  Bearbeituag  unter  reinem  oder  mit  etwas  gelöschtem 
angerührtem   Wasser  aufbewahrt.      Kleine  Gegenstttnde,  bei  welchen 
Scheuern   xu   weitlKufig    wäre,    iKäst    man  Ifinger   in  Saaerwasser 
nnd  feptllt  sie  nur  ab.     Dm  Zink  wird  in  einem  gnsseiaernen   mit 
aasgefütterten  Gefässe  geschmolzen,  abgeschäumt,  zur  Verhinderung 
Oxydation  mit  gepulvertem  Salmiak  bedeckt.     Die  nach  obigu 
gereinigten  Eisenstücke  taacbt  man  in  eine  SatmiakaaflOeung  oder  ia  i 
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Qetniscb  von  gleichviel  Salzsäure  und  Wasser  (worin  Zink  oder  SaJmiak 
aulgtlOat  Min  kann);  dann  wi^rden  iiie  schnell  in  «inem  geheizten  Etaaroe 
getrocknfit,  —  wonach  sie  mit  einem  weii^lichen  Salz hcech tage  Ubenogen 
encheinen,  —  sogleich  noch  h«isi)  in  das  l>edeut«Dd  ub«r  den  Scbmelz- 
poakt  erbitxte  Ziskbad  eingesenkt,  darin  beruui bewegt,  langsam  heraus- 
geKOgen,  in  Wasser  gelegt,  mit  einer  Bürste  abgerieben,  endlich  in  Kleie 
oder  SftgBBpSneo  behende  abgetrocknet  Die  Verzinknng  bekommt  ein 
retneir«a  Ajl«h«n,  wenn  man  die  Gcgonst&nde  vor  dem  Spülen  ras^h  dnrch 
Behr  verdünnte  SchwefelaS-ure  zieht. 

Näg«1  nnd  Sbuüche  kleine  Wnren,  die  ninn  nivht  xtftckwei««  behandeln 
kann,  man  man  im  Haufen  in  da»  geschmolzene  7iink  werfen,  nach  etwa  einer 
Minot«  mittels  eines  «ivemen  Scbaiunldffel»  heransholen  und  —  da  aie  darch 
flherflQMiges  Zink  tntammeDhftngende  Klumpen  bilden  —  in  einem  FtaniRiofen, 
mit  BoUsohlenstaub  bedeckt,  tmtegr  Umrühren  eine  Viertelstunde  Isutg  slQhen, 
bü  der  Tberflnu  von  Zink  nbf^eai^hmolKOn  iat;  dann  zieht  mau  sie  noch  dem 
Tordsrteile  dca  Herdes  und  oetzt  das  Kühren  bis  ziun  Entacren  dee  Zinküber- 
nges  fort.  —  lirobe  OegenstAnde  von  Ouaim*«»  lirtdSrfen  keines  vorgän^igen 
AboeiBntB  oder  Reinigena,  wenn  man  eh  I  bis  3  Stunden  lang  in  gtscbmolzenem 
Zink  li<«eD  ISut 

T^  Versinken  noaaer  Oagenslinde  erfordert  cum  Schmelzen  des  Zinkea 
einen  langen  trogarbgcn  Kesfie),  welcher  oft  bis  tu  25  000  kij  dieses  Metalles 
tiMt.  Dntht  legt  man  nngweiae  in  das  /inkbtvd;  beuer  aber  wird  er  an»* 
sntnekt  mit  An^emeMener  Oeacbwindigkeit  durch  dasselbe  gefuhrt,  wobei  man 
ua  an  der  Aiiitnttaaeite  durob  ein  Ziebeiaen  scbldpfen  lAwt,  welche*  den  ^nk- 
Bberflaaa  abetreift.*)  Groaae  Blechtafeln  iBsst  man  wohl,  statt  rie  einfach  ein- 
ttttanchen,  ewiachen  eiaeraen  im  geechmoUracn  Zink  b«fiDdIicben  WaJeen  btn- 
dorehgehen.*)  —  GewShaliche  Verxinknngen  anf  Blech  nnd  Dtaht  emthaltcn 
45  bis  900  g  Zink  auf  1  91m  Fläche,  wonach  die  Dicke  der  Zinkluge  ru  0,006 
"1  ü,048  mm  ungenomtnen  wirrde«  kann;  »ufklwnerfn  QegenstSnden  mit  nicht 
glatten  Obnrilflcben  »teigt  die  Menge  de^  Zinken  hoher. 

Man  kann  d»e  Terainkte  Eisen  nachtrÄglich  TBiLinnen,  um  eine  gröaserc 

Itharkeit  seines  Übenugcs  unter  den  EinflQMCn  der  Witt^ning  11.  s,  w.  zu  er- 

ilaa.     Eine   V'eninkung,    weiche  beim   Bieccn    der  l^egenallnde    nicht    leicht 

bekommt,   wird  d&durch  crhEÜten,   daas  man  itatt  reinen   Zinkea  eioft 

,_  jng  ans  gleichviel  Zink  und  YÄDa,  oder  von  10  Zink,  7  Zinn,  3  Blei  an- 

ndeL  —  MttrKwürdtg  ixt  die  Beobacbtung,   dass  diu  (mit  reinem  Zink)  ver* 

llükte  Eiaen  ohne  Schwierigkeit  gfiachweisat  und  geachmiodet  werden  kann,  ao- 

^Im  die  Umarbeitung  der  Abf&lle  oder  de«  alten  verzinkten  Ki^ens  kein  Hinder* 

' . findeL 

Verzinken  auf  uaaaem  Wege  ist  nach  vencbiedcnen  Vt-rfahrt-n  am» 
ibtr,  aber  im  atlgemciniTi  von  keiner  technischen  Bedeutung.  Kleine  Waren 
na  Heaäng  oder  Kupfer  bekommen  z.  B.  einen  blojiken,  festhaltenden  Zink- 
Usi4g,  wenn  man  aie  mit  gekörntem  Zink  zusammen  in  einer  Auflö*ung  dea 
■hsanin  Zinkoxydi»  [S.  S59j  uinige  Minuten  lang  kocht;  oder  wenn  man  ge* 
Untta  lUiik  in  «inem  (nicht  mttallenen)  GefUase  mit  genB-ttigter  Salmiftkauf- 
IhdBg  abergieaat,  tum  Kochen  crhitst,  diu  mit  Salüsftura  abgobcizten  Gegen- 
ttade  hineinwirft  nnd  dai  Bied«n  noch  eine  kleine  Wt'ile  dnueru  läüut.  l>us 
Kkcn  de«  Zinkes  geachieht,  indem  man  ea  geschmolzen  in  ein^'n  erwärmten 
^traen  llJSner  gieaat  und  darin  mit  der  eisernen  Keule  bis  mm  Entarren 
iWilig  bearbatet.  —  Verzinken  de^!  Kisena  auf  K^lTaniacbem  Wege  (nach  Art 
^  gftlraniachen  Ycrknpfi>ning  nuKgefflhrt)  Riebt  die  beate  Grundlaffe  fOr  nic^- 
btStade  Veninknng  mittels  geschmolzenen  Zinkea  (S.  412),  weil  letzteres  daraof 
^<iciiden  fest  haftrt.    Einen  fQr  diesen  Zweck  geeigneten  dflnnen  Zinkttbenng. 

')  D.  p.  3.  1857,  144,  118  m.  Abb. 
'I  D.  p.  3.  18:>S,  129,  8&5  m.  Abb. 


414 


V.  AbMlmitt 


erk&lt  man  &uch  obse  gtüvaniMlu)  Einrielitiitig  itiif  folee&de  Weive:  Man  rv- 
miaclit  eine  gnftttigte  Auä4Iiaog  von  /link  in  kSroflicfaer  Saltsflure  mit  eüfr 
kleioen  Menae  fein  sentoNBcnein  S&lniiak,  giebt  dieselbe  in  einen  flinkbleek' 
Kasten  undle^  div  durch  Abboizen  und  i^cfacuvrn  vorberciteteo  EiKwachti 
hinein.  Kach  P/,  bin  2  Miniiten  »^«igen  in  drr  Flümi^hfiit  kleine  OMbllacta 
»nf,  welche  nch  aaf  der  Oberfläche  äu  feiner  Schaum  sammeln,  nod  da«  Bkb 
iflt  nun  Kehr  dünn  (tberanlit-  Man  nimtot  ms  heraus,  ULmI  e«  abtropfen,  Hf 
emem  von  tinten  erwärmten  Bleche  schnell  troclcMi  wenien,  und  tanehtacohic 
weiteres  in  daa  gescbmolseue  Zink.  Die  Behandlung  j^oaser  Bl«cbs  kann  ti 
einem  hälzemcn  GeRldtc  ({eacLiähen,  venn  man  itrischen  die  aufein. 
«ehieht«t«ti  Tiifeln  geksrntce  Zink  cinetreoL 

C.  Das  Verbleien. 

£Üo  Bleiabonag  kann  ftlr  manche  eisemo  Gef^enstinde  von  Xntm 
Bein.  Datj  Verbleien  geschieht  auf  dieselbe  Wei&e  wie  das  Veniosa. 
nlimlich  darcb  Erhitzen  des  gehörig  gereinigten  Eisens,  Aafbringea  ud 
Venreiben  das  geschmulzenen  Bleies  ontur  Mitanwendung  von  SftlnüU 
(besser:  salzsaarem  Zink,  S-  359,  362^  oder  durch  Kiatancfaen  in  dai 
äüBsige  niei,  -welches  sum  AtiBSchliiBBe  der  Luft  am  besten  mit  «iur 
Schicht  Chkrzink  bedeckt  gehalten  wird,  da  Talg  und  Kolopboniam  )äm 
(wegen  der  grtJsaeren  Hitze  des  Metalles)  nicht  so  gut  anwendbar  »ti. 
wie  beim  Verzinnen. 

Miin  üben:i&ht  Eijenblech  und  Eii«ndraM  auch  mit  Hartblei  (S.  &■)  «te 
mit  einer  Legierung  ans  3  Teilen  Blei  und  1  Toil  ?inn.  Blerh  mit  letstgvatsii' 
ter  Terbleiang  Usst  aicii  leichter  uiitt«)»  Zinnlot  loten,  als  mit  reinem  Bt«i  Sbv 
sogenea.  Nocn  boascr  iat  eine  Zusammensetzung  aus  15  Blei,  S  Zinn,  l  Kvfh- 
1  AntiiuoR.  I>a8  damit  >u  Obcrziehende  KiHcnwcrk  wird  in  SaluSim  W; 
16°  D.  (I.ISS  Kinht'ib^^wioht),  in  welch«  man  /inkutückc  gel^  liat,  aifC' 
und  nach  dem  Heräuaziahen  sogleich  (oo«h  naes,  aber  lanffBam.  um  g'  ~  ~ 
Auf«prudeln   xn  vermeiden)   in    die   lieis»   ßeBchmoluae  HetallmiMohaiig' 

Setaucbt.  —  R»  irird  behauptet,  durch  Verbleien  werde  das  Eisenblech  ga 
ig«r,  dnrch  Veninken  verliere  C"  an  Geftclimeidigkeit ;    codaM  z.  B.  ein 
welches  roh  »ich  schlecht  fi^tzen  lÜ«aC,  nach  dorn  Verbleien  gut  gefüllt 
kOnne,  während  ein  im  rohen  Znstaude  gut  su  fallende«  nach  dem  V 
leicht  beim  Falzen  UrÜcbe  bekam«. 

Die  auf  naaei^m  Wf^ge  miüeU  Auflfiaung  von  BleigUtte  in  AtiklU: 
und  einer  ^alvaniaoben  Batterie  ilitr/tivti^ilemle  diinu«  Verbleiung  (galrani 
Verbteiunp)  ist  ohne  technische  Bedeutung. 

B.  Das  Vorkupfom. 

Man  kann  auf  trockenem  und  auf  nassem  Wege  verkupfern;  ia 
Segel  geschieht  nur  das  lotxtere. 

1)  Verkupfern  auf  trockenem  Wege  ist  rückäichtUch  des 
mehnnals  versucht,  wenngleich  —  soviel  bekannt  —  nicht  zu 
nerer  Anwendong  gebracht  worden. 

Bin«  bliuike  EinenflJtchc  igI,   wenn  sie  bis  zum  AoAuige  des  yfn 
erhitst  wird,  geneigt,  üicb  mit  KchmelBendein  Kopfor,  in  welche«  man  sie 
oder  welches  man  darauf  giowt,  eu  -verbinden,  vorausgeaetst,  dass  wlbv^ 
ganzen  Dauer  der  Arbeit  die  eaueretoffl] altiRe  Luft  bo  ToHkonmen  wie 
abgebalten,  mithin  die  Oxj-dation  der  beiden  Metalle  rerhindert  wird, 
«ieme  Platten,  welche  auf  die»e  Weite  verkuDfert  sind,  lanen  sich 
dfinn  Boawalson  und  sowohl  glühend  als  kalt  mittcU  des  Oammers 
ohne  das»  der  Cborzutt  sich  ablast  oder  beacbUdi^t  wird. 

Man  hat  durch  den  Bau  des  OfoiiH,  worin  da*  Kiiten  erhitxt  und 

3<*chmolEvu  wird,  den  EinfloR«  der  Luft  Kit  beeettiifen  gestrebt,  indL. 
abin  brachte,  dau  anf  keinem  anderen  Wege  Luft  zu  den  Metallen 
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kooBte,  als  durch  du  Feaer  ISuinhoblen  oder  Koke),  woMltwt  die  «lntrct«4r 
liofi  dorch  die  VerbreDnong  ibtm  SftuentoHVa  Iwranbt  wird.  Nachdem  m  rmm 
bfliondervn  aber  Aneinimder  Rtowenden  AVi^ilungen  de«  Ofeni  das  Qmb  wmm- 
ttlObvnd  ^Bvorden  und  du  Eitpf«r  seMhniotaeii  iat,  wird  ent«rw,  mitMa  Za«MB 
bder  anderer  gee^;iMlBr  Werkzeuge  a&gefiuiit,  in  dem  Oftn  seihst  in  duKi^w 
•ing^tuicfat,  worin  man  «  nuh  Erforderni«  einige  Miiiiit«n  bis  kb  einer  Viartri 
lltuade  Unat.  —  Soll  der  Kopfer-Lbersufl:  blon»  dinidtig  sein,  so  b^eMt  ■■■ 
Mgs  glahende  Eificn  mit  äam  ^•achmolzenan  Kupfer,  oder  legt  swci  EMn^MlüB 
Mit  >afeiD]Uid«r,  TerkiipfArt  ste  durcb  KinUuclwn  und  trennt  tie  zuletzt  wseAar. 
jZn  demeelbm  Zvecke  kann  man  ^kamtes  KunfCT  mit  Borax  anf  etaer  Si^ 
tpiatte  aoibreiten  and  duno  BL-limi;l»)ii  lawen;  oaer  in  einer  eeiehtea  Tieritasli^iK 
jOiueeiaen-PfftDno,  die  inwendig  mit  Thon  bettridieB  irt,  anf  den  Boies  «ae 
iXopferplatte  und  auf  diese  eine  blankgereilte  mit  Boru-AoflSamig  beetnitaM 
[Seenplatte  legüni,  letztere  mit  Gewichten  bMcliwcrt-n,  und  du  Qaoae  in  tiam 
'Oren  bis  sum  Schmelnen  de«  Kupfer«  crhitieii.  Wenn  dmob  eine  einflHlwT«!- 
jticfatung  in  der  Ffonne  dein  KImo  nicht  gestattet  wird,  m  tief  niedetEeoÄiAlit 
■0  findet  man  es  nach  Aem  Erkalten  auf  dar  unteren  FlJlche  mit  den  tat  ■»• 
bftagenden  Kupferr  bekleidet. 

Es  ist  auch  empfohlen')  —  snwobl   fllr  Scbmied^iaen ,  ala  aocb  ftr  8a»- 
eiaen  —  das  Kupfer  [oder  Mesaa);,  oder  Bronite)  m  «ineio  g«eisD«t 
riegel  unter  eini^r  Decke  tod  K'^ptlvertem  Kryolith  (Natrinm-AloiHfaui 
aad  Phoepborsilure  im  mhatühen  und  da»  vorher  entopreehend  erwftmla! 
■Ück  eiosataoohen.    Soll  die  Kupfer«cbicbt  nur  dUnn  sein,  sodui  die  tnn 
bebe  Oartalt  des  sa  Terkupfemden  GegcnstanrJee  snr  wenig  Kctadert  -vi: 
■oU  man  in  einem  Gropfaittietiel  1  Teil  Ku  pferch  lorflr  oder  avpferftvari 
i  Ua  0  Teilen  Kti-olith  und,  mr  Krböhting   der  &cbmclzb&rkeit .  mtl  ein 
«iaen  Ueoff«  Chlorbiiriuim  zuBamtoeiiK(:hnielz(.'n.    In  (las  gut  geeehmntr 
Dttnge  «iad    die   TOrbfr   bIank{^i^1ieiKt«ii  rifgen«tfi.nde    einsutaudNi) :   Am 
iat  eatstabenden  Kupfer- Schicht  richtet  »ich  nach  der  Daoer  im  ~ 
nnd  der  StArke  de«  Bades. 

Kisanblcche ,  welche  rorlHufig  veninkt  sind,  aehmm  bäm 
gMohawlaeDet  (luin  Luftauasohlute    mit  Kohle    bedecktet)   Et 
eüieB  Knpforfibemig  an.    Verkupferte  Eiienplatten  sind  ta 
Dadideckon,  zum  BegobJi^fon.  der  ScIutTe  u.  s.  w.  empfohk-n 
2)  Vtirkupftirn    auf  naeuGm   Wege.  —  Kiwu 
liebt    sich   bekanntlich,   bei    blanker    Oberfläche   in   et» 
(i.  B.   Kapfervitrioll  getaucht  odsr  damit  be«itricheii. 
hant,  welche  anfanga  Kussorst  dünn  ist  und  üemlidi 
hin  xwar  an  Dicke  bedeutend  7.amuitat,  dann  aber  i 
rUhmng  in  rindenförmigen  Stücken  ablöst.     Da* 
waeaoo  ttarken   und    zugleich    baltbaren    Kt 
ohne  hoaondere  Kanstg^iiT'l:^. 

Folgende  Verfahrungiiartim  führen  sam  ZiotKi  a.1 
Koprerri^iol-AufiAoQB  mit  etwa  dem  halben  BaMMf" 
finwnrch  sich  ein  TeU  des  gelösten  KupfernttMto^  < 
■iedersdil&ift) i  in  diese  Flüssigkeit  taucht  man 
»ehi  nie  »ogl-^ich  wieder  heraus.  *pait  «« 
trocknet  sie  durch  Reiben  mit  getichl&aiiater'' 
b.    Da«    blankgebeiEt^  Eisen    wird    in    em  < 
8cb«efclii&urc.   3  Ttilcn  Knpferntriol.  K  Tc 
gotauobt.  uiit  kochendem  Waaser  gefi' 
aaL  —  c~  Man  vertetzt  eine  AuWSlu^ 
Gewicht«  destillierten  WaneiB  mit  ».< 
keit  farlitim  wird,  ffigt  einige  Tropfe: 
KratsbQrste  (S.  59&)  hinein  und  reibt 


■J  D.  p.  J.  1873,  208,  511. 
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blanlien  reinen  EueiuUloke,  tpBlt  dietelben  mit  Wuter  ab  and  be&rbeit 
•chlteBalich  aiit«r  reinem  Waaeer  mitteb  einer  andertn  meHingenen  KrattbOi 
—  A.  ifan  10«t  3r>  •;  Knpf^roxvd  in  170  g  «tarker  BftlEAor«^  aetit  'ibO  g  Wa 
and  420  g  W«inßeiit  hinni,  nnd  legt  in  dienes  Qenüch  dna  Rorgfältig  mit 
SalM&nre  gweimgte  Eisen.  Auch  Gnwei»en  verkupfert  sich  so  whr  ggt.  — 
e.  Man  Tei'dQnnt  1  Ranintoil  rauofaende  SululUir«  mit  3  Rautut^ilen  Wawr, 
Kiabt  dazu  einige  Tropfen  einer  KupferTitnol-AiiH^tjuns.  lest  da«  zuror  ait 
Weiniteia  und  Wauer  abgeriebene  und  mitlelB  tloUkohlenpulrer  glftnund  ft- 
Biaebts  Eisen  hiDPin,  nimmt  ta  nach  innigen  Sekunden  hcnitu  und  reibt  ta  mt 
•inem  lAppen.  Hieniuf  xi^tit  mKn  der  Sal»Sure  etwa«  mehr  KupferTitriol-Aof- 
Ißeang  n,  and  legt  das  Eisen  von  oeaem  in  dieeelbe.  Darch  ao  wiederhi>ttM 
Einlegen,  unter  ^eJeEoialigem  Zusa-tx  von  KnpfervitnoI-AoHQaang,  liavt  nch  ifit 
Kupferschicht  vilibOtHch  renUlrken.  Zuletxt  legt  man  da«  ilberkapferte  Eim 
in  ^e  »tarke  SodfumäOiuotr,  trocknet  es  ab  and  patit  es  mit  Kreide  blaot 

Da«  Vftkupfem  dos  Eiwni  und  Stählca  i«t  eine  Vorbcrcitungiarbeit,  aa 
einsD  Qruod  fflr  Vei^ldung  oder  fUr  Verunnung  dunrh  Ansieden  an  bOdeai 
in  letzterer  Begebung  vergl.  S.  410.  ~   (*ber  vertnipferten  Kisendrabt  «.S.S4I. 

Zum  Verkupfi>m  vno  Zinkg^genHÜLnden  kann  man  eine  gute  FlOnskot 
auf  folgende  Wei»  bereiten:  Mwn  erbitxt  ein  Gi^miKh  ron  12  Teilen  gqxUTer» 
ten  Wein&teinkriatallen,  I  Teil  kohlenaanrem  Knpf«roxyd  (■.  unten  bei  der  pl> 
viinischen  Verkupferuog)  und  21  Teilen  Wasser  auf  70*  C-,  bis  daa  AaflcaoiB 
beendigt  iei;  tütit  ilrtnn  gepuWerte  Schlliminkreide  in  kleinen  Posten  W  luff 
hinzu,  als  noch  ein  Rrnueen  erfolgti  filtert  und  «Aecbt  den  Nicderacfalag  mt 
nicht  mehr  als  48  Teilen  Wascer  aus;  fllgt  die  Waachwtuer  der  anfangs  darcfcft- 
laufenen  PtQieigknt  bei  und  gebraueht  letstero  in  diesem  TcrdQnnteo  ZnrfaMU 
luin  einigen  der  Zt&kgegeuüUlnd» ,  weklie  ilario  binnea  einigen  Minutea  d»* 
flchSnc  Vencupfi^ung  annehmen.  Üa«  Zink  mnss  vot\&aSg  sehr  blank  ahgeböit 
vein,  waa  dadurch  erruicht  wird,  diisa  man  ge  einige  Sekunden  lang  ia  ein  G^ 
miscii  von  2  Teilen  starker  ^alpctentaiire,  I  Teil  i\t»gl.  Schwefelfftnre  und  STeUci 
Wawer  tniicht,  sogleich  in  riel  reinem  Wiiwer  «pdlt  nnd  schnell  abtrocfatel 

Meising,  welches  rein  und  blank  gearbeitet  oder  abgebeitt  iaf,  kann  oua 
dftnn  fibfrknpfern,  indem  man  es  unter  Luftzutritt  (aber  ror  Rauch  nnd  Bbk 
des  Peueni  ge«cbiUxt)  achwach  glQbt,  bi«  es  «chwärzlicbbrann  oxvdkrt  t«t,  9xh 
heisa  in  ChloniDklöBUTig  ablascht  und  ein  wenig  darin  kocht  (wo1)ei  ein  nieit 
metalleoni  (Jef&eE  orfordert  wird),  SQcbtig  in  Wasser  sp&lt  und  durch  E(hiun> 
trocknet,  nach  dem  ^>kalt«n  in  kiinferhaltiger  CblorrinkauflCsung  wiedet  kocbt 
und  dabei  auf  der  Rtickiepite  mit  einem  ZinicfUhrhen  berOhrt,  welches  daimf 
heramgefahrt  wird,  endlich  in  warmem  Waster  gut  epDIt,  abbQnrtet  nnd  ^ 
Leinwand  oder  SBgespilnen  abtrocknet.  Die  erwftfinte  Vapferhnltige  Chloniak- 
ISsung  wird  dargestellt,  indem  man  die  CbloizinkUlsasg  mit  geglOMem  KoiJ'er' 
bleche  kochen  I&ast. 

Über  das   galvanische    Verkiipfem    ivnrde   bereits   S.    171 
Torlfiaiig«  AodeutoDg   gemacht.     Man  kann   auf  diet:«m  Wege 
eisen,  Gasseieen,  Stahl,  Zinn,  Blei,  Schriftgiessermetall  (z.  B.  die 
der  Buchdnicker-Typen  oder  die  Stereotyp-Platten)  u.  g.  w.  leicbt, 
nnd  dauerhaft  mit  einem  dtlnnen  Knpfer&benngo  versehen,   welcbcT  vt 
vor  Oxydation  »chUtit  nnd  ihnen  das  Ansehen  verleiht,  als  betULndüii 
aofifchlice Blieb  ans  Kupfer.    Eisen  wird  InÜeEsoa  hierbei  nicht  eelten 
fi«8Sen.  BO  dass  sich  auf  dem  Gegenstände  entweder  schon  w&hreD^ 
Behandlnng  oder  nachher  Eieenoxyd  unter  der  Kapterdecke  bildet.    Vm* 
dies  zu  verhindern,  kann  man  die  EisenstUcke  vor  dem  Verkupfern  M^ 
weder  verbleien  (S.  IM)  oder  darth  Eineatahllrtung  (3.  3?i)  o\ 
in  harten  .Stahl  verwandeln.    Gusseisen  im  bwonderen  (wegen  seiner 
keit)  roEiel  nach  der  Verknpfening  sehr  leicbt,  wenn  der  'Kapfer(lb«r 
nicht  sehr  dick  gemacht  wird. 
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Man  biit  daber  rorleilhaft  gefunden,  die  StOctc«  ohne  ajo  abKiili«uen  (wie  «ie 
vom  Gmse  kommen)  durch  Einttiuchen  mit  einem  »ebr  SQuigcn  aber  scbnetl 
trockiiL-nden  Firnisse  xu  Bbersiehcn,  ftnf  di^^n  Oniphitpulver  aiifiittiagen  (wel- 
cVies  die  ObeiSitche  tum  Kiobtricitjltxleiter  miicbt),  uoU  «ndlicb  die  Verknpfening 
Toccuncbmen. 

EId  gutee  Verfahren  de«  tjalviiniachvn  VerkupfernB  ist  folgende«:  Man  kocht 
in  einer  l'unwliainrlmli!  ixior  eAnt^m  «tnnilli(-rt«n  iciiss^-iwmen  Kftii'l  Pin»  b*li«- 
^.btge  Mengo  weinen  Weinntein  mit  itelnem  icehnfAclit-n  Gewicht«  Hegenwauer 
md  setet  der  Fl(U»it{keit  so  viel  friecfa  bereitet«»,  mit  kaltem  Wiu«er  au^^ 
raKbeoFs,  kohtonmurei  KnpffftAxyilhydmt  (blauer  Niedcnichlaft  beim  Vermiadien 
(I«r  AuSOauDgeo  von  Kupfemtriol  und  (;ereiDi|jt«r  Fottaiebe)  m,  bis  'iin  Teil 
lies  totzteren  unaufgelüat  lieffco  bleibt.  Uio  gewoDoene  dunkelblaue  FllUitigkeil 
wird  durch  ciDen  goriofren  Zusatz  von  gereinigter  PottOKb«  alkaHech  gemacht 
und  mit  Waner  stark  verdDont  in  eine  ffuweiaerne  emaillierte  Schale  gege()«n, 
in  welcher  der  vorUußg  ^t  gereinigte  Gegenstand ,  velcben  man  verkupfern 
will,  g^ani  daTon  bedeckt  werden  roiimi.  Bodann  fOhrt  man  die  kupfernen  L«i> 
[,tnngfidi^te  von  den  Polen  einer  konatanfc  wirkenden  galvanitchen  Bntterie  in 
)  Flüssigkeit  vin.  An  dem  Ende  dve  positiven  oder  ^nkpol-Orahtes  wird  ein 
d&nn  auigewalztea  Stück  Knpferblech  befMigt^  welches  lum  Teil  in  die  Flünig- 
fceit  eintauobt;  mit  dem  nogatiren  oder  Kupfeqtol-Dtnhle  setn  mun  den  zu  ver- 
kapfärndeo  Gegcoatand  von  beliebigem  Metull  in  die  innigile  Berührung.  — 
Als  Verkupferoagsflfiffiigkeit  ist  unter  Anwendung  der  Buttunc  nneh  sehr  gut 
fioe  rerdCInnte  Anfläaung  ron  Cjankiiprer  in  OjrAnkiiliuni  zu  ^ebrAUchen. 

Mab  hat  mitunter  sehr  dick«  {l  bia  2  mm  starke)  galvaniichp  Verknpferung 
gRof  Elften  angebracht  und  auf  dicc«  Weise  e.  B.   I'Iattcn.   N&g«l,  Scbraubeu- 
lU«n  u.  9.  w.  Kubereitet. 

B.  Das  Überziehen  mit  Eisen. 

Sine  Überklei daniir  der  Metnile  mit  Eisen  kann  im  atlgemeinen  von 
keinem  N^uizen  sein,  da  das  Eiden,  den  oxydierenden  EinBdssen  gegen- 
über, viel  mehr  ein  schutzbed  Offen  des  als  ein  schützendes  Metall  ist. 

Einun  auf  gaktiiiisL-hom  Wege  Iiorvorgcbriidit4:n  EiEenübcrzug  auf  Kupfs  ^ 
hat  man  indev^n  tiidit  ohne  Krfolg  )>«niit£t,  imi  gestochene  Kupferplfttten  fflr'' 
dn  Druck  dauerhafter  zu  mauben,  mdem  eie  dann   wegen  der  I&rie  und  lang> 
Huncn   Abnutzung  dw  EiBecm  eine   vi«)    grösver«  AniAnI   AbdrQcke   au^baltei 
I>u  Verfahren  bei  diMcm  nneigentlich  «ogenannten  Vertt&hlea  iit  dem  d( 
nlTaniMihen  Verkupferang  gleicb;   aber  es  dient  dazu  eine  FlQwtgkeit,  wiilcht^ 
MTeit«t  wird,  indem   mnn  '2  Teile  Eisenvitriol  und  1  Teil  Siilmiak  in  8  Teilen 
Waw^r  Ifist,  difi  AuQjJiuog  uebüt  blanken  EixeutitDokebi-u  in  eine  Flaache  giebt 

Oftd  wohl   TerstO|ifl  »um  Gebrauch«  auOiewahrt.  —  I>er  Eicendbersug   i^t   fa*! 

nlbvrwuiss  und  gpiegelglUnRemt. 

7.  Das  Übemlehen  nait  Mosaing. 

Auf  gleiche  Weis«,  wie  Eisen  mit  getvbmotcenum  Kupfer  l^eOeckl 
'4trden  kann  (S.  Hl),  geÜTigt  nueb  dessen  Cberkleidong  mil  Metssing. 
■M  mau  Vermessingen  nennen  könnte;  nur  ist  in  die^m  Falle  ßot- 
lilabbitie  schon  binlUnglicb,  da  dar  Scihmelzpiinkt  des  Meusinga  niedriger 
litgt,  als  der  de»  Kapfei-s.  Oas  Verfall i-en  bat  /.ur  Zeit  keine  regel' 
■Hiage  Anwendung  geftinden. 

G«br«acbl  man  GerUte  und  Verfahren,  welch«  zur  galvanischen  Ver- 
'^prening-  (s.  vorstehend)  dienen,  jedoch  an  Stelle  der  kupferiialUgen 
*ltlligkut  eine  Aoll&sang  solcher  Art,  da^s  darau»  durch  den  elektrischen 
^>Wi  Knpfer  und  Zink  gleichzeitig  niedergetchlugen  %verden:  so  beklei- 
'^t  rieb  der  b(?liBndeIte  Metallk&rper  mit  einer  sehr  dünnen  Haut  von 
•Veuing  oder  Tumbak.  Ebenso  eruagt  man  Ablagerungen  Ton  DronKe, 
braucMh-riMbu,  ll««li4t).  TtdinoloKla  II.  2T 
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V.  Almhoitt. 


wenn  eine  geci^ete  kopfer-  nnd  linnhaltige  FlUsttigkeit  zor  Anwendi 
kommt;    und    Ton   NeusilW,    wenn   das    Bad  Kupfer,   Zink   und   Kiel 
enthalt. 

Auf  sglcbe  Waise  kaoD  luikD  GegencUlndeo  aus  Schmied-  tmd  Oumiümb. 
Stalkl,  Zink,  Blei,  Zinn,  T&Ilig  die  Farbe  de«  Meennff«,  der  Bronse  oder  dei  N«o- 
■Utiers  crteileo.  it3h  fQr  ZiL-rstflckia  und  mancherlei  uausgerfitu  wichtig  E«in  wird, 
Bobold  durch  Voreinfitchutig  und  ^^röesere  Siclientellung  dv>  ArbeitsvorsAtves 
eine  allgemeine  Anncnilun^  thunlich  gemacht  iet  Schon  jetzt  kommen  (oBter 
dem  Na&ieii  eimitorl  z.  B.  Leuchter  u.  dal-   aus  BritaDDia-Uetall  mit  tchdoen 

Kld&hnliohen  Tomb^iknbenug  Tor,   bei   derfn  Dftnrti-lUing   mfts   der   dnk*  und 
pferbaltigeo  KlOsaigkeit  «iue  tebi  kleine  Meuge  Ooldauflöiung  Kumtaobt,  am 
die  EVibe  der  Ablagerung  zu  erhöhxin. 

Sehr  gute  &]gebaino  liefcm  folgende  FlCuBigkoiten:  a.  fflr  MeaeingOber- 
atehung  l<K>  Teile  Wiiwer,  10  knhletiKAure«  Kali,  1  Ku|ifercblorid,  2  «äweW* 
sauree  JQnkox^d,  I  Cyankalium;  odt-T  1  Teil  Ktipferritriol  in  1  Teilen,  8  Ttile 
Ziukntriol  in  16  Tülen,  tS  Teile  CrHnkiilium  in  36  Teilen  heiesea  WaaMcn  Ruf- 
(celOit,  die  Iidflungep  gemiacht,  zur  Wiederanflfienng  des  eoutehendm  Niedei- 
schlaget  femer  mit  Cjankalium  v^rsetit  und  aohlietelicfa  mit  250  Teilen  deitit 
Uerten  Waaacrs  Tärdünnt;  —  b.  für  tralvaDitohe  Bronzicrang  lOO  WiMcr, 
10  kohlenauurea  Kali.  2  Kupferobloria,  l  jUnnchlorür  [ZinsHÜa),  1  CyankabiB. 
In  diesen  mien  igt  dSÜk,  mit  koch«itdheisiier  FlOssigkeit  tu  arb«it«o,  and  ein! 
gnlTaniscfae  Batterie  uDcntbxihilicb. 

Ein  altera«  VerfabreD,  auf  naaMOi  Wege  einen  MeesingQbeniug  daRoitellcB, 
iat  die  «ogenannte  faUcht^  Vergotdang  auf  Kupfer  durch  ot>«rffilcltlKbe  Tff- 
bindnng  denelben  mil  Zink.  Diuu  wird  das  Eupfvr  durch  Scbeidewaeeer  blaib 
geheilt  und  in  ein  Amalgam  aus  1  Teil  Zink  mit  12  Teilen  Quecbolbcr  gc 
bracht,  wm,u  man  noch  Weinstein  netxt,  worauf  da«  (lanze  mit  eebr  verdQo&ltr 
ijgUufture  gekocht  wird.  Nach  dem  Q«niUBDebniKn  eracheint  «a  vou  den  Amil' 
gam  weiaa.  nach  dem  Wiuchen  ond  gelinden  Glilhon  aber  (w<»bei  da*  (Juxt' 
üilher  ubdampft)  gelb,  und  uaoh  dem  roüereji  goldfarbig. 

a.  Das  Vemiak«Ln.  M 

Ein  sehr  wirksamer  Schutz  gegen  Oiydatjon  las«  sieh  bei  den  ver-" 
ticliiedensten  Melallfabrikat«a  durch  einen  Übenug  mit  Nickel  erreJclKa, 
welcher  diesen  (iegen^täriden  zugleich   ein  schönes  stahlortigM  AossdiM 
(mit  einem  Stich  ins  Gelbliche)  verleiht. 

Daa  Veriuckelii  kann  in  folgender,  dem  V'encinnen  liurch  WeÖMaicdea  U'' 
aprochenden  Art  geschehen:    Man  bringt  in  ein  blunkea  MetallgetUas  (Enpftr- 
keuel)  (tine  «tarke  Cblurzink-LAaung,   dm  man  die  gleich«  bia  doppelte  Bea»^ 
menge  Tlnaswasaer  zulügt,  «erhitzt  zum  Kochen  und  fflgt  tropfenveiae  «0  ri<^ 
Saltriinre  biniu,  hu  der  durch  d^ii  Waw«rzusatx  viitstandme  Niederschlag  K^     1 
•chwunden  ist;    hierauf  fQgt  man   eine  »psaerspitze  Zinkpulrer  hinzu,  weli^     I 
Zuaate  im  Lauf  eiuiger  Minuten  ein  Verzinken  de«  Metalle«,  «oweit  et  von  d^ 
FltUitgkcit   bcKihri  wird,   zur  Folge  bat.     Nun   bringt  man  ao  riel  Nickek*** 
(Kickelchlorid,  Kaliumnickelsulfat)  lünzu,  doiu  die  Fllteigkeit  deutlich  grOs  0** 
fUrbt  Kracheint,   legt   die  xii   TCmickelnden  Qegcnitinde,  welche  tob  Schmi*^ 
eisen,  Gnaaeieen,  Stahl,  Kupfer,  Mewing.  Zink  odor  Blei  nein  ktinnen,  onterB^ 
fUguog  kleiner  üinkblecluctinibiel  oder  ZinkdTabtKtQcke  denict  ein,  daea  he^*'* 
Kochen   hinreichend   viel   Benihrnngspnnkto   geboten    werden,    und    erhält  iJ***, 
Gante  im  Kochen.    Das  Nickel  aehUgt  «ich  bald  nieder  und  nach  etwa  \l  ^'t 
nnten  findet  man  »amlliche  Gegenstände  xemickelt.     Wenn   die   Nickelechjg^* 
recht  glKnzetid  pracli«!!nen  soll,  ao  darf  die  Fldwigkeit  beim  Kochen  weder  tr&^l^ 
[von  ba«il^^hem  Zinksulz),  noch  aauer  Idnrrb  freie  Salafiar«)  ««in.     Oi«  gobAtf'*)! 
Temickelten  GegenalAnde  mllasen  mit  Wa.'wer  gut  gewocehen  und  hierauf  i*^\, 
Schltmmkreide  seputzt  werden.     Verwendet    man   atatt   dea  Nickalsaüca  e^ 
Kobalteals,  ao  e^tt  man  ehenao  leieht  auf  den  betreffenden  Oegenattadeo  »>:u^^ 
Kitdortchlag  tou  Kobalt:  denelbe  iat  jedoch  minder  gUnzond.  als  der  Xick^* 
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Obenag.  und  Uoft  Inclit  an,  iit  aneb  wegsit  »ines  hoberfio  Preiies  weniger 
«iDprcblen5W«rL 

Auch  auf  galToniBcticm  Wetse  kann  du  Vernickeln  tbUBf;efQlirt  werden. 
Uierbei  k»Dn  t.  B.  ein  DoppeUalz  dienen,  welcbat  durch  Krutallüierao  von 
4  G«wlehtst«tlen  reinem  soowcfelaauren  Nickeloxyd  mit  2  Teilen  reinem  Am- 
BonUk  dkr^stdlt  iüt;  ütMeelb«  wird  in  &0'TeiIen  dMtilli«rt«iD  Watsor  igt- 
ISai  aod  mit  12  Teilen  AmmoniakflOuiffkeit  fon  O.SDfl  Hinheilt^ewicht  rer- 
«lict:  bei  dem  Niisjurschlngpii.  welches  tniUala  eine«  gewöhnlichen  Ralvanischen 
8t>Otiu«  unl«r  Vvrwirnilung  von  Pl&tin  a.U  poeitivan  Pol  «rfolgt.  wird  di«  IjOcusg 
an/  etwa  ftiu=  C.  «hiwt-  Dieses  Verfahren  tit  ton  Bsttger  hereits  i.  J.  1S43 
iorgMchlii|feo  irordvn. 

Xeueniinu«  wird  meiitent  eine  LScung  von  sehwefeUaarem  NickelAiamo- 
nisnioxyd  als  Vetoickelun^flDssiKkeit  und  metolliaohef  Nickel  al»  Anode  ver- 
««ad«t;  dt«  Temperatur  wird  auf  20  bis  2&*  gehalten.  Et  boU  die  freiwetdende 
Stmrt  Ton  der  Xiokel-Ajiode  «o  riet  Metall  aaBn*en,  alt  aus  dem  Bade  nieder- 
^^ehliyaa  wird;  üe  mon  daher  eine  enUpreckeud  groiue  Uberäfteh«  haben. 

NÖeb  einen  anderen  Verfahren  litst  man  in  15  /  Wasser  12&0  g  Citronen- 
tfaiw.  ^00  t  Chlorainmoniuni  oder  AtucDOiiiunuulfat,  5uO  jr  Ammonium uit rat, 
eihilxt  die  IiSeung  auf  80'  C.  und  Atti^  nie  nach  und  nach  mit  gefälltem 
Kckeloxydulbytlrati  darauf  nimmt  man  si«  vom  P«uer,  eittti^  si«  nut3,5/Am- 
■«■Jftk  mtd  TcrdOnnt  mit  Waitser  auf  SA  /.  Die  FlOMigkeit  enthält  dann  nn- 
gaUtr  &0  jr  Nickel  im  Liter.  Man  ISsgt  da  erkalten,  Mtst  500  jr  Ammoutum- 
CBrbooai  hiniu,  Iftait  abselzsn  und  Glt«rt;  unt«r  dem  Einflun  des  galrnnischen 
SbDBM  setst  sie  leubi  eine  dichte,  glänsend  weisse  Schicht  Xickel  ab:  die 
IVmpenitur  moss  b««  der  Anwendung  UDgel^hr  AO*  C-  bettaf^en. 

EL  Dai  Vergolden.') 

Es  giebt  vier  Hauptarten  der  Metall vergold an g,  nüinUch:  die  Feuer- 

TCrfföldiing,  die  kalte  Vergoldung,   die  nasAB  Vergoldung  und  die  Ver- 

gotdtmg    mit    Blattgold.     Teils  nach    der  Art   des    zu   vergoldenden    M»- 

talles,  t«iU  noch  anderen  Rücksichten  erführt  jede«  der  Verfahren  einige 

AideningeD,    irodarch    mancherlei  UnterarteD    des  Vergolden»   entstehen. 

1)    Peuervergoldang.    —    Das    Weeentlichat«    derselben    besteht 

duin,    das«    das  Gold    mit  Qoocluilber  zu  «inem   Amalgam    verbanden 

•.Ten^uickt),   dleeee  auf  die  Obet^che  der  Ware  gestrichen  und  letztere 

4uu)  ilarlt   genug  erhitxt    wird,    uro    das   Qneckeüber    aU  Dampf  fort- 

atretben,    wodurch    das  Gold   aU   ein    dutmer    feet  haftender  Übermg 

iortickhleibt. 

a  Bronte-Vergoldung.')  Unter  Bronze  in  der  hier  gemeinten  Bedeu* 
tus  >vnt«bt  man  das  Tombak,  welches  gewöhnlich  die  Gmodlage  rergoldetpr 
bliiteD  aoABOcht.  wenn  diese  aus  unedl6m  Metalle  bestehen.  Manchmal  steigt 
^ Ziokaehalt  dieser  Uiscbuy  so  bo«h,  dais  dieselbe  eigentliches  Messing  wird; 
(■«er  aber  ist  As  nreckmlwig,  dass  neben  Kupfer  und  ^k  eine  geringe  Menge 
Ba  und  Blei   vorbanden  aei. 

Dsi  Erfahrung  nach  kann  die  Menge  des  Zinkes  in  einer  eum  Vergolden 
*'*['  gut  taogUdien  Zusomuensetsung  von  SS  bis  zu  50  Teilen  auf  lOO  Teile 
^^iT  betiagfin.  Vie  kCmge  des  Zinnes  darf  swivchen  V«  und  37*  des  Ganzen 
wigen.  jene  de«  ßlHee  aogelUir  innerhalb  derselben  Greniea  vertnderlich 
'^.  Jadoco  so.  dass  ilinn  und  Blei  luiammengenonunen  meist  3  bis  i%  der 
pasiB  MetaUmisebui^  ansmaebeu.     Man  vergleiciie  die  auf  6.  79  nnd  85  gfr> 


■i  Preehtl.  Technolog.  Itloorklop..  Bd.  XHC.  S.  520.  —  Tademeeam  da 
»BfftUwi     Von  Emil  Winkler.    Uipaig  i«5ü, 

*l  Diu  Kunst  ier  Bronst» Vergoldung,  von  d'Areet;  aus  dem  FrantMschen 
*•  Blumhc.r     r  Aiifi.     Trankfiirt  a.  H.  1835. 
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iDAcfat«D  An^ben.     Gine  ffatc  Bronze  muu   nicht  nur  lietnlidi  l«iclit  »diui 
bor  lein.  dch  r«in  und  ächarf  8:ieBE0s,   leicht  gdfeilt,  »idreht,   grATtert 
poliert  werden  köcm"!!,  londern  «ie  »oll,  ioibeiioncleTe  in  B*'w«*ljHng  :nif  d^t  Vi 
golden,  Dißglicliit  dicht  udir.    Da  die  Vergoldung  bfii  gleicher  ScliOnheit  um 
dOoner  k?in   darf,  je  mehr  die  FiuLe  des   verftoldetm  Metalls   derjenigen 
Goldes  gleicht,  «o  ist  das  rtitliche  dem  meuin^hnlichen  Tombak   Toraunebt 
m-       Daa  Qold  «oll  ganx  oder  beinahe  gant   rein  »ein,  weil  das  «ehr  merklich 
mit  Silber  gemieclite  eine  grün  aussehende  Vergoldung  liefert,  ein  etwiu  be- 
tricbUicher  Kupfcrgehalt  diia  Goldes  aber  Unach«  i«t,  dim  letztere«  sich  Kbwartr 
mit  dem  QuecWlber  amalgamiert  und  eine  kflmi^.  nicht  leicht  aof  den  Arbe^ 
«tQeken   auizubreitende    LOäung   erzeu|^.     Überdies    f&Ilt    die  Vergoldung 
kupferhalt  igem  Golde  rßtlich  Aut.    Mei^tenteUi  bedient  man  «ich  der  Dnid 
deren  geringer  Oehalt  uii  Kupfer  oder  Silber  keinen  Nachteil  bringt.     Uta 
GoM-Auftlgain  zu  bereiten,  bringt  man  da«  dünn  aui^ewaltte,  KerMhnit 
und  abgevoigeo«  Qold   in   oincm   kleinen   (der  Qlfttte  halber  mit  Kreide  aoigf' 
(trichenen)  heniachen  äcbmelctt«t>i^l  im  KohletiFeiier  xum  «chwacben  BotglBheci 
giaut  uDgvfUhr  diu>  achtfiichi.-  (>evricht  gunz  ruinös  erwftrmten  Queefcsilben 
niBCu;  erbibct  noch  i-inige  Miiitit^n  unter  UnirQhren  mit  vinem  «iaemen  Haken, 
Ofid  giesat  endlich  da«  fertige  Amalgam  in  eine  f^hale  mit  Waaser  aa*,  danÜ 
H  eidi  tchnell  abkühlt  vstS  hkM  durch  KridallirutioD  Körner  bildet,  «tJt^ 
da«  gldehffirmige  Auftragen  auf  die  r.u  vergoldende  Ware  erMhweren  «OrdflL 
In  dieiem  /.iidtande  enthut  daa  Amalgam  zu  rie!  Quecksilber  und  ist  zu  llD«f : 
der  Arbeiter  drückt  und  knetet  es  d^her  mit  den  riogem  an  den  Wtndeo  der 
Schale,  bis  ce  teigartig  daran  kleben  bleibt. 

Beuer  ist,  da«  Amalgam  durch  Samiichltdcr  in  [ireMen,  weil  dabd  £t 
nachteilige  Berührung  der  Hand  aiit  dem  Quuckiilbi.'r  grßestfiDteita  Temitdeii 
werden  kann.  Pm  völlig  aik!>ge})t<b4le  Amalgam  enth&Il  nahe  S  Teile  Gold 
gegen  1  Teil  Quecksilber;  je  weniger  ToÜütändig  man  et  aniprent,  deilo  gt- 
ringer  ist  der  Goldgehalt,  und  deato  dünner  flillt  demnach  die  damit  gemacht 
Vergoldung  aus.  Ohrigena  ist  auch  da»  beim  Preura  ablaufende  Qneckslbtr 
.goldhaltig  und  wird  denhalb  bei  neuer  Bereitung  de«  Atualgams  angewend'^ 
;  kann  abn  auch,  statt  dea  lettteren,  mm  Hervorbringen  leu  achwacbtr  Tt^j 
goldungen  dienen. 

Die  tu  vergoldenden  Gegeiisttlnde  werden  zwischen  Kohlen  K^wack  |^j 
gIGbt,  nach  dem  langsameR  Erkalten  KeMigebrannt  (S.  Sil),  in  Wauer  abgctpäl 
und  mit  SftgeipAnen  abgt-trocknct  Sie  milMPU  nun  ia  gewittern  Grade  ein  mBttlii 
gleichEum  ktfroiges  An«ebeo  ztigeti,  welche»  durch  die  gehörige  St&rke  derbe* 
öelbbronneu  gebrauchten  Säure  erreicht  wird.  Ia4  dos  Metall  ta  rauh,  Ht»-! 
fordert  (h  zu  viel  Amalgam,  um  dii-  Oberflficfafl  rfillig  mit  Gold  zu  bed«A*K[ 
die  Vergoldung  wird  uilthi»  zu  kostiijjieliu i  ift  e»  za  alatt,  ko  haft4-t  da*  ätl^ 
tiicht  gut  Anfdie  ao  vorbereitete  Ware  wird  daa  Amalgam  mittels  einer  kkii^l 
und  feinen  mewdngvnen,  an  einem  hOlMrmen  Stiele  befestigten  Enttzbflrst«  *'' 
getragen.  Man  tancht  zu  dem  Ende  die  KratubfLrtte  in  eine  verdflnnte  A^ 
FOsung  von  Bilpeteifiaarem  QaeckBilt>erox5d  iQuickwatser),  nimmt  dnot  ^ 
mit  etwas  von  dem  Amalgame  auf,  welches  in  einem  unglasierlen  inluf* 
iScbllehen  liegt,  und  Oberßlbrt  damit  die  Ware,  welche  entweder  diad>** ' 
kgleicluiiftmg,  oder  nach  OutGndeu  auch  »tcllcnwcise  stärker,  atcllenweiM  kIt^ 
t«faer  mit  Amalgam  vets«ben  wird,  wouacb  die  Vergoldung  ungleich  itark  M*" 
_^'lt.  Auf  ganz  kleine  Gegcnil&nde  überttSgt  man  das  Ama^am  mittels  W^ 
■m  Ende  plaltgeschtagenen  Metungdrahtea. 

Da«  Quickwaeser  wird  irrhallen,  indem  man  110  g  reines  QoFcknltxr  >" 
,121  ff  Salpetertftoro  vom  ^nheitsgewicht  1,^8  ohne  Beihilfe  der  VTSrae  a«^^ 
^tind  tv.  dieser  Pl&»ißkeit  Ö  kg  Regenwas^ej-  oder  destillierte«  Wa«er  mibnrf'j 
Dieee  w:bwachc  QuocRsilberaufldtung  setzt  auf  den  messingenen  tlrAhtea  ^^j 
KriitzbUi!.te  trowohl  als  auf  der  OberQSche  der  Brouie  einen  dOnnMi  Cuuntfl 
ron  Quecktilber  ab,  vermfige  detten  beide  mehr  geneigt  werden,  das  Antk^T 
gl«ichmft««ig  auionebuien.  BelnD,  mit  Wasucr  verdQooU;  Salpitersiafe,  *^J'| 
man  oft  statt  de»  Qnickwassers  anwendet,  leistet  zwar  (indem  «ie  etwu  Qb^j 
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u]b«r  aas  dem  Amalnm«  ouflOft)  äin  i^mlichen  Dieaite,    b«1&sti^  aber  di« 
Arl^t«  üuith  EntvioVeluiis  •iilp«tri^Burer  DiLmpfe. 

VoD  dar  tnvor  besobriebenen  Art,  dus  Amalgam  anfsatrogen,  unteracheidet 
ich  «in  Verrtibr«»,  weichet  ftlr  t«hr  leichte  VertrolduDgen  gebrttucbLicb  ist,  und 
_burin  besteht,  dau  tonn  »tatt  tcii^arti>ten  Amalj^aiu«  ein  riel  ffoldlrmete*  flOt- 
"fligei  tS.  420)  «awGDdvt.    Dioae«  ({icbt  man  nisbat  di>o  Waren  in  ein«  bölMtna, 
oSiT  trdeoe  Schale,  der  man  mit  der  Hand  «im-  Hotregunu  von  «olchfn-  Art  ef*1 
teilt,  djui.i  die  einzelnen  StQcke  hüpfen  und  «ich  wenden,  hiü  sie  auf  der  ^O'Iimd 
OberSilcbe  wem,  d.  b.  mit  Amalgam  viMiehen  eind,     (r^Kenalände.  diu  Kbarf* 
Kant«n  haben,  mit  welchen  sie  «ich  se^eneeitig  atoMea  und  beechUdigen  kflnnes, 
flind  siebt  zwtickm&raiK  auf  solche  Weise  za  behandeln. 

Die  mit  di?m  Amalfjam  verliehenen  StfltVe  werden  mit  reinem  WaMcr 
»bgeflpCilt.  worauf  man  eie  trocknen  läsat,  und  endtioh  erhitzt  (abrauoht), 
um  diu*  Qücckulber  tu  rerflnohtigen.  Soll  die  Vcrj^oldung  stUrker  werden,  M 
trft^t  mau  abermals  Amalgam  atu  (wobei  J&doch  das  Quickwaster  dtirch  einen 
kleinen  Znaatz  ton  Siil petersAiire  geicbürft  werden  maitit),  spfllt  in  Wa.*»er  und 
raucht  da^  Queckeilber  wieder  ab.  NCti^onfullti  wiederholt  man  diese  Arbciutn 
nncb  zum  dritten-  und  viertenmal:  dufaer  koninieii  die  AusdrQcke:  iweifach, 
dreifach  verffoldet.  Dm  dna  Abrauchen  za  Tenichten,  lect  der  Vergnlder 
da«  ArbvitotOcx  auf  einen  Ho«t  von  EiKendmht  Gber  glShend«  Kohlen  eines 
kidnen,  oben  Atfenen  Eiienblef:h-Ofenii,  lAmt  es  allmählich  heis»  werden;  nimmt 
t»  mit  einer  Zan^e  heraus  und  legt  m  in  die  mit  einem  dick  gepolsterten 
Handschuhe  bekleidete  linke  HahO;  reibt  und  stOsst  ea  auf  allen  Seifcen  mit 
efaer  Bürrte  Ton  langen  Borgten,  um  das  Atnnlgam  gleicbmftasig  zu  verteilen) 
bringt  es  wieder  auf  da«  ('euer  und  erhitrt  es  langsam  bi»  iiir  günzlicben  Ver- 
flO^tiffunff  des  Quecksilbern.  An  Stellen,  wo  es  Fi.n  Amaliifam  fehlt,  wird  nach- 
ttftglioh  etwas  daron  nufgetmgen,  um  sie  ausiubesKcrn.  (ianz  kleine  Ue^en- 
«tAnde,  wie  KnApfc  u.  dgl.  erhitzt  man  in  t^rÜMerer  Anvuthl  Eup;Ieich  in  oner 
Sachen  eiBirrnen  Pfanne,  die  man  oft  ecbOtteli.  damit  alle  StUcke  gleicbbeisa 
irerden.  Man  erkennt  die  Vollendung  de«  Abraucfaen«  an  der  Art  6tn  Zischem, 
welches  ein  auf  da«  Metall  jfebrachter  Wusiertropfen  hervorbringt.  Die  StAcke 
werden  nun  in  Waater  abgwpilM  und  in  einer  Mischung  au*  Wasser  und  F.««ig 
mit  einer  messingenen  Kratzbürste  (welche  grtlbcr  ist,  aU  jene  zum  Auftragen 
des  Amalgana)  gekratzt,  worauf  man  sie  wieder  mit  reinem  Wawser  spQlt  und 
mit  SOgeitiAneB  abtrocknet. 

Vergoldete  Arbeiten,  welche  Überall  Glanz  haben  mOssen,  poliert  man  mit- 
tel« de«  Ulutoteine«  (S.  S<i4t,  den  mau  in  durch  I^tg  gesüiiertes  Wasser  taucht; 
wascht  de  dann  in  reinem  Wasser  und  trocknet  sie  an  weicher  Leinwand,  zu- 
let»l  aber  auf  einem  UD«te  ahf.r  «('bwiidiem  Kolilenfeuer.  —  tiegenstllnde,  welche 
nnz    matt    bleiben    sollen,    werdi-n    nach    der   Vergoldung    dem    Mattieren. 
Mattmacben  unterwgrfen.   Auf  gleiche  Wnian  behandelt  man  diejenigi.'n,  -welche 
tsUweiie  nuttt  und  teilweise  gläneend  (poliert)  werden  sollen;  r»chdero  man  hier 
vorl&u&g  die  zu  polierenden  Stellen  mit  einem  tirä  au»  Kreide,  Zucker,  Gummi 
and  Wasser  bedeckt,  die  Stücke  wieder  getrocknet  und   bis  Kum  Braanwerden 
<1«B  eben  erw&bnten  l'l>erzuge(.  erhitzt  hat.    Man  nennt  diu?e  toilweiae  [Jedeckung 
Jm  Aaasparen,  weit  sie  davu  dient,  die  Kinwirkung  der  Mattfarhe  auf  jene 
Stelleo,  welche  poliert  werden  HolIen,  au  verhindern.    Da*  Mattmacben  oder 
C>^rbeii  ist  eine  Arbeit,  weiciie  mit  dem  I<%rben  der  Quidwaren  (B- S7-t)  grosse 
Ähelicbkeit   bat,   nnd  deren  Bestimmung   darin  besteht,   der  Tergoldui^^  ein 
^l^iclLflhiaig  mattes,  seb6o  gelbes  Aaseben  tu  erteilen.    Die  Uattfarbe  ist  ein 
'^eiMng«  TOD  B  Teilen  Salpeter,  •  Teilen  Kochaalz  und  5  Teilen  Alaun,  welches 
*>Vt  in  einem  Schmelztiegel  mit  etwa«  Wawer  xergehen  l&ast  und  auf  die  ver« 
Boldeten  Oegentt&nde  auftrJl^it..     Wenn    letztere  einige  Olanntnllen   enthalten, 
*^  lisd  dieee  nnf  «chon  lioschriebene  Art  nuagespart.    Uan  bringt  nun  die  an 
«Uem  Eiwodrahte  hängenden  StOcke  auf  da»  Feuer,  bis  die  saltige  Kruste  vOlUg 
RMdimolzcn  iat,  und  taucht  sie  dann  achnoll  in  die  mit  kaltem  waBiergefQllt« 
Vittiertoon«,  wodur^sb  sowohl  die  SalzuiaeHS,  als  auch  die  Aussperung  sieh 
tUSrt.    Zur  vollat&ndigeu  Eteinigung  sieht  man  sie  endlich  noch  durch  »ehr 
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▼erdOnnte  £aIpet<nSare,   wbcht  tie  in  roiDem  Wwer  nod  tToeknet  sie  mit 
feiner  Leinwaud  oder  durch  gelinde«  Erwftrmeo. 

Die  FlDnigkeit  in  der  MattiertoDoe,  Tonüaliob  ab«r  dcreo  Bodcniats,  eot- 
b&lt  etwas  Gold,  iretch^'i  man  daratia  wi&  aut  der  alten  Fatbe  der  Ooldm-beiter 
(S.  376}  gewinnen  kann.  —  Anctatt  dii-  Farln.'  von  dei  bescfariebenra  ZsaiuDiDeii- 
Utztutg  nur  den  rorgold^ieii  Stücken  «chmcliieii  ni  lataPn.  kitnn  man  let(t«K 
(wie  Mi  Goldwaren  Ilblicb  Ist,  S.  37S)  in  der  aas  Salpeter,  Kocfasals  nnd  Sab- 
■fture  gemiecbten  FarW  kochvn.  Ea  entsteht  dadarco  der  Vorteil,  dan  bäa 
ESnbkiBM  in  die  Farbe  mehrere  J^t-ürke  miteinander  geßrltt  werden  kSo&en, 
wÜhcebd  beim  Eititzen  der  mit  Farbebrei  bedeckten  Gegenstände  Qber  Koblen- 
feoer  jedei.  auch  daa  kleinste  Stück  einzeln  vorgenommen  werden  rnuan. 

Statt  der  eben  beschriebenen  gewöhnlit^hcn  gelben  Farbe  giebt  man  oft 
der  VergoldoDg  die  orangegellie  FtiH't-  des  MuiteheltfülJeH  oder  eine  rQtliebe 
Fiirbe,  walcbe  der  Farbe  dea  mit  KDpfer  legierten  Goldes  äbnlich  ist. 

Zar  Farbe  des  Uuscbelgoldex  wird  die  vergoldete  Arbeit  weniger  «Uilc 
mit  der  Kratibflrste  gekratit,  n!t  gewöhnlich:  dann  crhitxt  man  sie  nemlicb 
atark;  l&sst  sie  wieder  «in  wenig  ulikülgleni  streicht  mittels  eines  Pinsels  auf 
alle  Stellen,  welche  matt  und  von  der  cenannten  Farbe  werden  sollen,  ein  Oe- 
menge  von  gepulvertem  Botel  (oder  Kolkothar,  8.  391),  Alatin,  Sochsals  nnd 
Essig;  erhitzt  du  StDck  auf  glQhenden  Kohlen,  bis  dieser  Überzug  sich  ts 
■ehw&izeti  anf^n^t;  taucht  ee  in  kaltt;«  VVuser;  bMtrncht  et  mit  £i^  odtr 
sehr  verdfinnter  .Stilpetorsilur«;  wSscht  e«  in  reinem  Waoer  ab  and  trocknet  (f 
bei  gelinder  Wärme. 

Um  die  rote  Farbe  der  Vergoldung  (rote  Vergoldung)  co  ersengo. 
hingt  man  das  StUck  sogleich,  nachdem  das  Quecksilber  davon  abgernuchtuul 
wftbroDd  M  noch  hoiss  ist,  an  einen  Eisendraht,  taucht  ea  in  ^edimolsfMi 
Oltlhwaebs,  oder  reibt  es.  fallt  es  giOsser  ist,  mit  einer  Stange  Gltlliwael»t 
and  Iftaat  dieses  aber  einvm  angefachten  Koblenfeuer  ahhreonen,  wobei  mss 
deuen  Entzfindnng  dadurch  befördtxt,  dara  man  auch  einige  Tropfen  Oitb- 
wachs  auf  die  Kocilen  wirft.  Man  dreht  dne  Stück  hin  und  her,  damit  ^ 
Flamme  nbernll  mfiglichst  gleichstark  sei.  Sobald  dieselbe  erlischt,  taucht  aw 
tue  Arbeit  in  Wasser,  kratit  sie  mit  der  Kratsbüiwte  and  Eseig.  spClIt  aberndh 
in  Wasecr  nnd  tiM^nct  sie.  Eine  durch  da«  Glfihwachsen  nnscbOn  (ritr 
fleckig  Aiisgef'alleue  Farbe  kann  man  dadurch  verbessern,  dats  nun  Orftsip" 
in  Essi^  zerrührt  aufträgt,  diesen  Qber  gelindem  Feuer  eintrocbien  l&ast.  <!*( 
Stttek  in  Wasaer  spfllt,  mit  Eusig  oder  verdünnter  Solpetan&ure  kratet,  «i^*' 
abepQIt,  endhch  trocknet. 

Das  Olühwachs  wird  auf  verschiedene  Weise  zusammen  geseilt,  «ote 
a>ber  immer  die  Hauptbestandteile  die  nänili<;h^  bleiben.  Vonchriften  laftt 
sind:  82  Teile  gvll-ec  Wa^hs.  3  Teile  ruter  Bolus,  i  Teile  GrOaapan,  X  Ttiit 
Alaan;  —  8S  gelbes  Wuchs,  24  RAtel,  4  GrQnsiian,  -1  KupferoMhe  (&  Üt.  i  V' 
brannter  Alaunj  —  82  gelbes  Wachs.  IS  ItCtel,  IB  Grünspan,  fi  Kopferw» 
8  gebrannter  Borax;  —  96  gelbt^  Wachs,  48  Rötel,  2  Kolkotbar,  32  Grüiiip»>> 
20  Kupferaache.  32  Zinkvitriol,  1«  Eiaenvitriol .  1  Borax;  —  3«  weiBse*  Wieb. 
18  Rötel,  18  Grünspan.  8  Kupfenuche,  58  Zinkvitriol,  6  Eisenvitriol,  S  B*«- 
Das  Wuchs  wird  zuerst  geschmolsen,  und  dann  rQbrt  man  die  Obrigeo  SM^^ 
fein  gepulvert,  hinein.  Die  Art,  wie  das  Ohlhivitchs  wirkt,  ist  noch  nicht  ^ 
nan  erklärt.  Diu  Anvrutenheit  von  Grflnspan,  Rnpfurasche.  l&aiit  vermuten,  is* 
die  Verauldung  mit  etwas  Kupfer  in  VurbtndTing  tritt.  wH<;h«t  tum  Teil  ietd* 
das  Zink  der  Bronze  aus  dem  Orüniipan  geschieden,  sum  T«il  durch  ds<  KT 
hratneode  Wacbs  raduaiert  werden  mag;  sowie  andeneit«  vrahncheinlicb  "^ 
dass  von  den  roten  pulverigen  Kßrpcm  ^ötel.  Bolus,  Kolkothar)  feine  Teilcb^ 
lest  in  den  Poren  der  vergoldeten  Oherflilche  sitzen  bleiben  und  znr  Fb4iin>? 
denelben  beitragen'  Di»  Porigkeit  der  Metalle  zeigt  sich  in  ninndien  fiüf^ 
anffallend  genug,  um  eine  »olcne  Annahme  zu  erlauben  (vergl.  s.  ß.  S.S9V- 
Grflne  Vergoldung  wird  mittels  dee  mit  Silber  legierten  Goldes  bir*ee* 

gebracht.   Om  die  Farbe  dieser  Vergoldung  zu  erhiSheD,  be(li>.>nt  man  sich  <üii* 
emieches  von  17  Teilen  Salpeter,   14  Teüen  Salmiak  und  ii  Tcilea  Grltai)»'' 
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welche«  mit  Wiias«r  angcmncht  rU  Brei  aufeetragen  vird,  womaf  nftn  r«roflr 
ebeOBO  TerDlbrt,  wie  bei  (t«r  FRrb«  de*  Mu«clielgi>ide«  ($.  422). 

Pie  häufige  Beräbrnnit.  in  wtkht  die  Vercoldev  mit  Cfueckailbcr  koranien, 
nodt  weit  mehr  ab«r  du«  luDattneD  d«r  QuccisilberillUDpfe  beim  Alireiichm 
and  d«<  Kbädliebea  GAse,  welche  >ich  beim  Mattinnihen  «rntwiclteln ,  >t>t  der 
Oamodhcit  äivmn  Arbeiter  äseaent  gcf&tirlicb.  Cm  imbt-eondere  die  sweit« 
und  wichtiette  Unitcbe  der  Qefitbr  tu  entrernen,  hiit  d'Arc«t  «ine  Einricblunft 
der  Teiyolner-Werkel&rt«  empfohlen,  welche  ftllsenieinc  Nachahmang  verdient. 
Dos  Wesentliche  der  Erfindnag  besteckt,  duicb  IcQtiBtÜcb«  Vorrichtiin^D  einvn 
bevtAbdigen  and  tehr  lebfanftcn  Luftzug  in  den  SchöniBteineii  tu  nnterbalten. 
unter  welcbeo  die  Arbeiten  des  Abraucbeae  und  Un.ttuiachenjt  vorgenommea 
werden,  todaM  die  sofeteigenden  D&mpfe  und  Oase  «o^Ieicb  und  volltt&ndig 
fartgcriuen  werden,  ohne  in  den  Arb«itgra.am  treten  su  kfinnen. 

Bemerkl  uiiu  werden,  dn«»  Gold  in  der  Accbe  de«  Abrauchofen»  und  dH 
Uattierofens,  im  Kehricht  von  di-n  Arbeitstiuhen  und  dem  Fiisshoden  der  Werk- 
fftätle.  in  der  Plfiraigkeit  ^ind  dem  BodenntM  der  Muttjertonne  (S.  4'i2t,  in  den 
alten  Kratih(lr«ten  und  in   dem  Schmntz«  de»  Zubem,  worin  du  Kratsen  vor- 

Knommen  wird,  endJich  im  Hubs  aui  den  Sohornsteinon  —  in  nicht  la  remach* 
■igender  Menge  enthalten  ist.  Man  (gewinnt  duaelbe  durch  Angementen« 
Verfabron^ftrten  wieder,  deren  nAbere  Ue^cbreibung  jedoch  hier  lu  weit  fflhrea] 
wörde.  Man  kann  nach  bevtiromten  KrlAh runcec  annebmeD,  d&Mi  von  lÜO  Teiles 
Gold,  die  im  Amalgam  mm  Vergolden  angewendet  werden,  nur  etwa  74  TetU 
wirklich  aaf  die  Ware  fieluigeD.  S2  Teile  aua  den  Abfülleu  wieder  gewonnen 
werden  kfinnen,  und  4  Teile  günelich  verloren  Kchtn.  Auf  l  '/ni  ßronzc-Obcr- 
flftehe  wird  durch  die  Peuervergulduog,  niich  deren  K^ringervr  oder  grOsMrrer 
9t&rke.  4,2H  bin  2t)  ft  Ciold  l>^fe«iti^,  wonach  nmn  din  Pick«  der  T.oldlage  auf 
U.2S  bis  1,3  utm'ii  -vchaiKeD  kann. 

Von  aller  vergoldeter  Arbeit  oder  von  Stöcken,  welche  während  de«  Ver- 
goldena  Terdorben  wurden.  läMt  «ich  dm  Oold  auf  Terschii^dcne  Weine  gewinnen. 
(abaprengen).    Man  bevtreicbt  e.  B.  die  ÜberflKche  8  mm  dick  mit  einem  Br«il 
fttn  2  Teilen  Schwefel,  1  Teil  Salmiak  nnd  E^iig.  macht  die  Hiüeke  TotglUhend.' 
lOacbt  >ie  in  mit  Sehwefuldture  ausMiuertcm  Wueser  ab,   in   wcicheiü   mu-n  w 
einig«  Stunden   liegen   lÜj«L,  und   krfttxt  «ie   endlirth   ah.     Die   nich  ergebenden 
Scbappen  (vorzüglich  Schwefel bnp Ter  mit  Gold  vermengt)  werden  mit  Salpeter 
tind   Donuc  in   emi'm  Tiegel   gescnmolwn.         Auch  knnn   mnn   die  retgoldeteo 
'Waren  in  Quickwaaer  (S.  420)  tanchen,  bi»  sie  von  niedergc«clilagenem  Queck- 
ülber  gans  weies  sind;  das  nun  auf  der  OberMche  sitzende  Amalgam  abtchaben 
md  giflhen,  wobei  kupferhaUigcs  OdUI  mrückbleibt. 

I>as  Vorbanden»«)»  einer  Vergoldung  auf  Meuing,  Tombak  oder  Bronie 
(»ei  »ie  nun  Feuerrergoldung  oder  anderer  Art)  wird  dadurch  leicht  erkannt, 
da»  durch  Betupfen  mit  einer  Eupferublond-Aufltjgung  keine  Veränderung  ent- 
»letl;  Riun  kann  auf  die«e  Weise  vergoldete  GegenüfAude  lieber  von  unvergol- 
dnen  nnterscfadden ,  auf  welchen  U'tztcri?n  daa  Kapfercblorid  einen  echwarBen 
Fl«ck  hervorbringt.  Doch  ventleht  e«  «ich  von  »elliRt,  da«  ein  etwa,  vorhan- 
diMr  FimiB  vorher  dnrch  Abwaschen  mit  Terpentinni  und  atarkem  Wcingeiat 
(hthrrnt  werden  muEs,  weil  •ri  ebensogut  wie  eine  Vergoldung  die  Kinwirkung 
d*  K II pferch lorid«  verhindern  wflrde. 

b.  Vergolden  des  Kapfers  —  Man  reiflLbrt  auf  die  nUmliche  Weil« 
*h  im  vorhergehenden  vom  Tombiik  und  Me->ing  angegeben  iit.  Kupfer  sr* 
(wdert  ßhrigeni  mehr  Gold  als  die  Bronze;  auch  nimmt  en  weniger  leicht  du 
Aiulgam  au. 

c  Vergolden  dei  Silbers.  ~  Das  Verfahren  dabei  i«t  mit  dem  bei  der 
^*«i»ev5rgold ung  Qbercinsliiijuicud;  iior  ist  beim  Auftrugen  den  AmHigumi  anf 
^^ilWrwnren ,  welche  tiber  0,750  fein  «ind ,  da»  Quickwasaer  Iß.  420)  entbehrlieh 
•*4  anndti:  erHteres.  weil  da»  Silber  obuehin  leicht  genug  da*  Amalgam  an- 
■wfct;  lelilere*,  weil  vom  Silber  nicht  «o  wie  »on  der  Bronie  die  Qoeeksilber- 
*pB9tang  zersetzt  und  daa  Queoksither  derselben  auf  die  OberflKche  der  Arbeit 
"■^crgeicb lagen  wird.  Dagegen  cebruucht  man  auf  Silber  von  (i,7&0  und 
^^^  Feingehalt  Quickwatter,  weil  e«  hier  (wegen  der  vorhandenen  %t4nKt«n. 
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M«DK*^'  Ki>pf«r|  leäne  Dtonxt«  tbut  Es  ventcht  «ich  roa  rtlbat,  duw  di*  «a 
goldendon  J^llwriraxen  ganx  rein  aod  blank  gemacht  m.n  tntlMeo,  wu  i 
aarvh  kunei  Sieden  mit  sehr  TeirdOnntor  Salpeteratar«  bewnfcrteUigt  —  ^i 
die  V£»olduiig  anf  Silber  mutt  Mtibcn,  bo  D«deo^  man  sie  mit  einem  Bn 
aus  8  Teilen  Salmiak,  2  Teilen  SaJp«t«r,  2  Teilen  kriHtalli>iert«a  Grflupui, 
i  1'«jlen  JuMDvitriol,  1  'J'eil  Knpfenjtriol ,  der  nOti^^en  Menge  Esaig  ujid  ÖB 
wenig  ^bcidewii88eri  ISsst  ilieson  l'bcnug  auf  Kuhlttnfcucr  bnun  werdn; 
I{}fcht  dann  di«  StGcke  in  Wa*«er  ah  und  »pUlt  Hie  reiu.  Soll  die  Verfloldiuf 
daeeigfiD  poÜLTt  werden  Iwiui  mitt«lfi  des  BUitHt«inea  geschieht),  bo  orhut  mu 
Toroot  die  Farbe  derselben  dtircb  Abbrennen  mit  CllflhwaohE,  nach  der  (&.4CJ, 
beaehriebenen  Weise. 

Vergoldete  Silberware  iQhrt  den  Namen  VermeiU  die  Feuerrorgoldnt 
Silber  bat  immer  eine  Farbe  von  siemtich  gmogcr  Lebhaftigkeit.  —  Von  u 
rerroldi^usn  Silber  trennt  man  dac  Gold  daroli  Übergieateu  mit  KOnignri 
Abkratzen  der  Oberfläche  und  Auakocben  des  Abgekratzten  mit  Köninwa««. 
Ana  den  bo  gewonnenen  beiden  IiOsongea  Bcbl&gt  man  das  Gold  dnreh  {UM* 
Titriol  ni<?der. 

d.  Vergolden  des  Eiseno  und  Stahls.  —  Da  das  Kisen  änaaemt  waif 
NeieiiDg  biniut,  sich  mit  dem  Quecksilber  au  verbinden,  so  nimmt  et  auch  du 
Goloamalgam  ohnfi  weitereit  nicLt  an,  und  Iftatt  «ich  folglich  nicht  ohne  bewt- 
dere  ^'ol  berettong  im  Feuer  vergolden.  Man  kann  iodenen  auf  Umwegen  na 
Ziele  kommen:  entweder  indem  man  da^  Kisen  {den  Stahl)  auf  nawam  Wap 
dOnn  rerkiipfert  iS.  Uü)  und  nogleich  in  Wn«si.>r  abupGlt,  worauf  e«  sich  daca 
wie  Kupfer,  mit  Amalgiim  vergolden  lä«gt;  oder  durch  vorlfto6ge  nacK  A»^' 
gamicrung  der  OborBüche,  worauf  liicae  ebenfalls  daa  Goldamalgam  gnl  U' 
nimmt  und  uUo  gleivli  Broosee  udor  Kupfer  vergoldet  werden  kann.  Von  beidto 
Ver&hren  wird  kaut»  Gebraucli  u:enjacut 

Die  Vergoldung  auf  einer  KupftTunterlnge  miulingt  leicht  dadureb.  du 
l«tst«re  eich  samt  <icm  QolOe  vom  Eisen  Hbl^L  Die  vnrübiito  na«e  AOkl* 
gamiemng  wird  niif  fotgende  Weise  durchgefOhrt:  Mnn  bringt  in  ein  PoneDar 
gefft«  24  Teile  QueckBÜber,  2  itiuk,  t  EiwuTitriol,  2i  Wuser  und  8  SalaAut 
von  1,8  Einbeitsgewicbt,  wirft  diu  zn  nmalgamicronden  Stacke  ron  Sehnoid» 
eiflen,  Oiuteiseii  oder  Stahl  bineiu  und  t>rhitxt  lum  Kochen.  In  gans  konv 
Zeit  Überziehen  tidi  die  Gegenstände  mit  einer  spiegelblanken  dOnnen  Qneck' 
silberbiiut. 

2)  Kalte  Vecgolduuff.  Vergoldung  dorch  Aoioiben.  —  An( 
Kupfer,  Messing,  Tombak,  Neusilber  and  Silber  anwendbar,  and  binpt* 
sficblich  bei  letzterem  gebrSaoblicb.  Man  lüst  r^ineg  Gold  io  KQiug>- 
Wasser  auf,  so  viel  letzteres  aufnehmen  will;  trinkt  mit  der  AuBöeuig 
feine  Leinwandluppen;  aUndet  dieselben  nacb  dem  Trocknen  an  tmd  llH^ 
sie  811  Asche  brennen.  Der  Goldznnder,  welchen  man  nuf  diese 
gewinnt,  enthftit  loetalli&che^  Gold  in  hOcbst  feiner  /«rteilung,  w« 
auf  die  gut  blank  goniachte,  su  vergoldende  Metallfl&che  darch  Anreiii 
Uliertragen  wird. 

7mi  Ik'reitnng  dea  Goldzcnders  kann  mnn  »ich  statt  der  reinen  GoUigI* 
iBttUUg  auch  einer  etwat  kupferhaltigen  bedienen,  und  man  thut  dies  wobt  nü 
der  Abcicht,  der  Vergoldung  mehr  lt5te  (Feuer)  su  gel>en.  So  l&st  man  t  6. 
6  Teile  feines  Gold  und  1  Teil  rcinee  Knpfer  in  16  Teilen  KOnigswaaeer  ut 
und  verl&hrt  Qbrigens  wie  oben. 

Man  taucht  einen  Finger,  oder  heaser  daa  etwas  verkohlt«  (am  Lichte  u* 
^bräunt«)  und  mit  Wataer,  Salzwaciier  oder  Eaig  beneute  Ende  eines  Kock« 
in  den  Goldzunder,  und  reibt  dann  damit  die  lu  rergoldende  MeLalUUebS' 
Wenn  dun-h  hinlänglich  fortgeaetstee  Beiben  die  Vergoldung  vollendet  iat.  ^b* 
maji  ihr  (IIxiix  durch  Reiben  mit  oinem  über  den  Kork  gespannten  weKku 
Leinwand  IS  ppohen,  bei  grouen  Arbeiten  aber  durch  Blateteine  oder  PoUentihIc 
die    mit  Seifenwaaoer   benetit    werden.     Man    kann   auch   den  Qoldiuode*  nit 


Cbtniahen  od«  Bedruktn  der  M«Uliobecfl2cbeQ  mit  auiloniD  Stoffen.       425 

klx  uod  einer  kleinen  lleage  Weiafitetn  veriueogta  uail  dann  dumit  wi« 
(«ä  der  kAltec  Venilberong  IS.  4SI)  verfahren. 

Di»  Italle  Vergoldung  ist  Ttcl  wuniget  dmtuirtuirt  a]i  die  Feuervergoldaii(f, 
veil  dfi«  Gold  nur  leiclit  »n  der  Melnlloberfläclie  hHn«t;  sie  s«igt  aber,  in«bc- 
scader«  »tif  Silbrr.  eine  recht  itchOne  Farbe,  und  UbertriSl  hier  an  ScliOob«it 
du  F»u«vargolduDg:  aodase  man  öft*r«  Silberwareu  im  Fenpr  nur  wthr  uhwacb 
vacgoUet  ond  dann  «ine  kalte  Ver^ldang  darauf  aotzt.  Man  erreicht  Iiierdurch 
il«B  Vorteil  der  «cböneD  Farbe,  verbunden  mit  grtwerw  Dauer,  alt  die  kalte 
Tcrgt^attg  Ido«  anreiben)  «lk>tD  gewibr«ri  kann. 

3)  Xas&e  Vergoldung.')  —  Mau  fasat  unter  diesem  Namen  dic- 
jmgUi  Verfafarungearteo  ztuaauneQ,  bei  welcben  dos  Gold  ia  einer  Aof- 
iBsoMg  angewendet  wird.     Dabin  gehört: 

|)i«  na«ie  Vergoldanif  auf  Kupfer.  Messing  nnd  Tombak.  ~ 

ka  lAit  in  KSoigswaKaer  *»  vi«l  fniiie>  (luld  »uf,   al«  jene«  nufzuaebuien  xer* 

danntet  die  Flüssigkeit  in  einer  Poniellan-Schate  bei  gelinder  Hitze  sur 

S^rruMdieke  nh  und  ISst  die  beim  Erkalten  entstebende  kriatalliaierte  Masve  in 

■newiieb  riel  Waaaer  m-ieder  anf  (/.  It.  auf  I  p  Ciold  1  bis*  l,&  kp  WaAtcr).    Man 

rinnt  dadnrdi  «tn>!  Flüniskeit.   mit  vri>leber  man   kleine  Oegenatände,   als: 

tettchen.  rnitschlfluel ,  Knüpf»,  Ohr-  und  Fingerringe  u.  a.  w.   einfach  dadurcb 

>)den  kann ,  daaa  man  i<i<>  (nach  vorauagegassenen  Uelbbrennen ,  S.  37 1  > 

iecbolt  eiutaoQbt.   mit  Weinstein   abbürat«!   und  in  reinem  warmen  Wauer 

Rpalt,  bis  die  Vergoldung  stark  genug  ist.    Xacb  dem  leteten  Spülen  trook- 

t  van  die  Stflcke  mit  SSAetpBnea  ab,  und  poliert  «ie  nötigenfalls  mit  dem 

TaUaratkUe  oder  mit  der  KratabOnte.    IHe»  Vergoldang  fUllt  liemlieh  bleich* 

dHlidi  HUB.  —  Ein  wnt  beeMrea,  immer  gut  gelingende«  Verfahren  ist  da«  fol* 

l^de;   Uan  ber«itet  K'^nigswaater  durch  Zusammen miAiüien  Ton  114  g  Salpeter- 

dttre  (Einbeitagewioht  1,-I5),   .'ig  ^  S&lasäor«  jEinheiLAgewicbt  l.l&t   und  H  tf 

Wmmn  —  oder  113  a  SalpetenJlure  vm  1,3»,  48  y  Salxalur«  von  1,17  und  8  jr 

yf%mer  —  ond  lOib  darin  durch  Kochen  16  ff  feine«  Qold  anf,  bJa  sieb  keüia 

tea  Dtmpfe  mebr  entwickeln,  vermiaoht  dieae  FtQai^keit  langaam  (wiven  de« 

afbraiuensi  mit  I  Ly  in  2%  d»itiUierteo  Waaaci*  aufgelösten  doppcltkablen- 

KaUi  lAait  die  Miscbung  in  einer  Poitellantefaale  kochen,  und  hingt  die 

gelbgebrannten  Tombak-(1i^nsÜndi>    %  bii   I   Uinut«    lang    hinein. 

,  üOgen.  werden  dieevlben  M>gldcb  in  reinem  Wasser  abgi^pUlt  und  in 

-8tgc«|^nen    abgt'trocknel.     -Sie   er«Gb(*inen    nun    wbOn    rergoldet    und 

nach  Erfordernia   mit  Blutatein  oder   mit  Polieratflblen   poliert   worden. 

■Dan  die  raiK^Ideten   StQck«  in   sehr  TerdOnnte  AnflOsiing  von  Balpeter- 

^tenn  ijoeckailberoijrd  (Quickwoaaer),  hi»  tw  weit*  geworden  sind,  und  erfaitut 

ii  lUna  eonicfatig  wr  Wegtreibung  des  Quecksilbera,  ao  ent«t«bt  eine  hellgelbe 

■tu«  Ober^cbe.  die  aich  mit  der  gewöhnlichen  Färb«  aus  Koohaalic,  Salpcler 

*al  AUan  (3.  422)  bochgelb  fBrbcn  Unt,  wobei  ludeaven  die  Einwirkung  nicht 

>>  kagf  liaueru  darf,    weil    aonit  das  Gold  durch   die  Färb«    weggenommen 

*iiil  —  tVr  VergoldungeflQsaigkeit  maes  in  dem  Moaae,   wie  sie  während  dea 

M^acbe*  >ni)kocht,  destillierte«  Wasser  s[^{eMetjct  wttrden.    Wenn  «ie  an  Oold 

■^wEck  erwhOpft  ist,  rer«t&rkt  man  sie  vii»der  durch  ZuHatz  von  etwas  Gold- 

■^Rog.  —  Mcning,  Kupfer,  verkupferter  Stahl,  Weiublecb  nehme»  die  V«r- 

PÜm^  gleich  dem  Tombak  an:  weniger  leicht  Silber  nnd  Neasill>er. 

Die  oben  Tonreecbrieb«n«  Meng«  des  dopitelt^kohleosauren  Kali  (weldie 
~  -n  de*  hohen  Preiaea  in  Betracht  kommt)  kann  ohne  Schaden  renntndert 
-rt.  indem  man  nach  folgender  Voraohrift  verfahrt,  die  Obrigemi  etwa«  mehr 
^"-it  vemrsscfat:  Man  lOst  iii  g  l-told  in  Königswasser  auf,  dampft  bei  gelin* 
itr  VTlrme  die  AaS'Vung  bis  vu  Trockenheit,  und  bis  der  Rflckatand  rSilloh 
»  *«nlcn  anfingt,  ab;  lC«t  das  Ooldaalz  wieder  in  3  Ug  destillierten  Waaaen 
tfl  erixl  120  ff  doppelt-kohlenaaures  Kaü  m.   nnd  rerfahrt  weiter  mit  der 
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Flnmgkeit  vie  oben.  —  QrSoe  Vergotdung  kann  man  hervorbriasSD.  b   ^^ 
man   a^i  Terf;oIdni)g«flQraiglc«it  ciiio  anfrcmMsene  MmgS   Ton    TnriroJlirinriai 
salpet^rcanren  Silberoxjd  in  LOtnng  nuetzt. 

Man  kanQ  auf  dem  hier  angH«iat»a  Weit»  nor  leicht«  (dduce)  V«r|[ol- 
dangen  «utonde  bringen,  welch«  httehstetu  so  starb  lind  wie  die  \eAcbierii 
abliebo  FeavTtrgoldoim;.  Bd  eigent  in  dies«r  Hinuchl  an^cttellteo  V«nucbea 
«rgali  «ich,  da«c  die  auf  1  qm  TombakSfithe  abgeMbrte  Goldnieng«  2,T3  hm 
4,31  9  betrog,  vaa  anf  eine  Dicke  des  Qold(lben(ig«8  =  0,1-1  Ihb  0,1S  mmm 
KhliMeen  IS^- 

h.  Die  na«ee  Vergoldung  auf  Silber  (griechiBehe  Tergolduagl. 
—  Die  oDter  B.  IS.  426)  zwtmt  li^sL-hricbiMie  nasEe  VerKoldunt;  mittels  eiofuMn 
GoldaoBtkun|i  i*t  auf  Silber  nicht  anwpndtMr,  weil  diesM  »ich  in  dtr  PlflWi- 
keü  mit  Ciilnr^lber  Ubrrziebt,  wodurch  da»  Aobaften  des  Goldes  vnl- 
vrird.  Vm  ilaliOr  Silber  nui»  zu  Tt^rt^ldCn  (wa<  jedoch  selten  geucbirli!' 
miin  Alumtirot«aiz  (eine  VerbiudtiDg  von  Quc<ck«ilbercfalond  und  äultuiak)  m 
3c  beide  wank  er,  und  in  dieaer  ViriuiukHJt  Oold  auf;  ilHrnpIt  die  Aiitl&iiuB|f  ab 
bie  sie  ao^Lrigt  etwas  dick  zu  werden,  und  taucht  nun  das  •Silber  hinein.  Die 
Gegenwart  d««  Queolnillmn  verhindirt  die  Bildung  ¥0n  Chlortilber,  un<l  nitkia 
kiinn  «ich  da«  Gold  feit  anf  die  Oberflllche  de«  Silben  niederachlageo.  Du 
AlembrotsaU  ecb&Jt  man,  wenn  man  (fluche  Teile  Ktaenden  Queolwlbe^ 
Sublimates  und  ^Imink  in  heiuem  WaMer  anäfiat  iftad  die  Flftongkeit  bü  nr 
KriatallitaUon  abdnmpl't. 

c.  Natiie  VeiKoMung  auf  Eisen  und  Stahl.  —  Kleioe  Stablwam. 
wie  Scheren,  chirurgische  Geräte,  Nllh>  nnd  Stricknadoln  n.,i.  w.  werden  eft 
gans  oder  teilweii^e  vergoldet  (z.  D.  die  NSltuadeln  an  den  Öhreo,  die  Strick- 
nadeln  an  den  )>eiden  Spiti^nl  nnd  man  bedi>?nt  «icti  hierzu  >nm  Teil  det  t»A- 
fglgendon  Verfahrene.  Muii  tdst  ftiint-a  Gold  in  dem  vierfacheo  Gewichte  oder 
überbnupt  in  ko  wvni^  KAn)g»wa«Her  auf,  doM  letztem  ge>2ttigt  wird  and  fit 
kleiner  Reet  GoLd  uTimirgeldBt  bleibt.  Zo  der  in  einer  Fluche  befindlichen  QeM> 
auflütunK  fQgt  mau  die  iweißuibe  Menge  <deni  Ilaume  nach|  Schwefel&tber,  u' 
■chBl^t  da«  OaiiKO  gegen  zehn  Minuten  lang.  In  der  Ruhe  eo&dcrt  «^  daaa 
der  Atber.  der  nllei  UoMtal/  in  »ich  OLurgeDommen  hat,  aU  eioe  gelbe  Sohickl 
oben  ab,  während  man  daiuntcr  eine  wftuerigr,  farblose  Flüangkeit  tndtt. 
Man  zieht  oder  gLesat  den  guldhal1itt<.'n  Ätber  in  ein  andere«  Flftacfacheo  ik 
«clcheti  man  wolil verstopft  aufhewEihrt.  Die  xu  vergoldenden  Slahlwaren  ve^ 
den,  nachdem  »i«  mit  FoUerrül  und  Weingeist  iinliert  sind,  in  den  ÖoldUfaB 
getaucht  (oder  mittel»  ilfs  Pinsels  divniit  bustricbeni,  in  WasBer  abgeapQH  ai_ 
gelinde  erwärmt  r>urch  längeres  Verweilen  im  Äther  oder  durch  Wiefl»!  ' 
des  Eintancbeoi  oder  Bestieichens  wird  die  Vergoldung  dicker.  Üieeeli« 
fester,  wenn  die  Stnhlflfkhe  in  geringem  Gntdo  ranb  int.  Man  kann  zu 
Zwecke  den  polierten  Stnbl  dareh  ScheidewnaRr  mattäinn,  djknn  wie 
angegeben  l>ebandeln  und  caletst  mit  dem  Polientahle  at>erfabren. 
nielit  geStxtan  Stellen  lAeat  eich  An»  Oold  leicht  wegreiben,  wie  die 
eotdusK  (iberb&tipt  nicht  dauerhaft  iit.  Weit  mehr  Einpfeblung  rerdf 
Vergoldung  nach  a.  mittels  GoldanBOning  und  aweifach  -  kohlensaorea 
woro  die  Gegenet&nde  (aus  Stahl,  Schmied-  und  Guweieeni  vorUuSg  dHon 'Ik 
Inipfärt  werden,  8.  IIA,  und  die  Vergoldinigiflflnigkeit  beiM,  jeilocb 
hocbend,  in  Anwendiing  kommt. 

Eine  tehr  feit  haftende  Vergoldung  auf  Stahl  soll  erlangt  werden. 
man  den  wohl  gereinigten  liegenHlnnil  miiteU  eine«  Dinhle«  mit  einem 
eben  Zink  verbindet  und  bi>id«  ineaiiimen  in  die  mit  SchwefelcyaukalioBi 
»etBte  AitdöBung  des  Cynngoldes  in  Cyarknlium  einsenkt. 

d.  Vergoldung  auf  alle  Metalle  anwendbar,  naahdvm  dieie*^ 
ainkt    worden    «ind:    Man  ICat   lU  Teile  Gold  in   KAnig«wajiMr,    dain|~ 
Troekenhat  ab,   lOst  das  Ooldsatz   wieder  in  20  Teilen  destillierten  W 
•cttt  641  Teile  Cjankalinm   in   8U  Teilen   de»tillierten  Wawera  gelCst  ni. 
und    macht    mit    dieser    Fiflsnigkeit    ein    inniges    feinpniTrigee    Gemenge 
lOl)  Teilen   Schlftmmkreide    und  5  Tell«D  Weinstein    zu   Brei.     Lefateien  1 
man  mittels  eine«  PtnzeU  auf  die  sa  vergoldende  Arbeit,   welche  hlennf  f^ 
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inuchtn  und  iibf[«bflntet  wird.  Ka  i«t  leteht,  eine  Pl&cbe  teilweise  unf  diese 
kn  an  rergoldtn,  (r&fareod  man  oadere  Stelleo  dnneben  auf  ähnticlie  Weise 
r«>mlt>«rl  (9.  453.  t). 

e.  Nasee  Veri^nldong  nnf  Alnmininn.  Man  UM  Hy  flold  tn  K^Fnip»- 
rwKtr  auf,  rerclünnt  di«  LOinng  mit  Wa»er  tind  läait  li«  bif  tarn  andern  Tue 
wii  etam  kMnen  ÜbmcbuM  von  Kalk  dygerieren.  Der  aus  göldtftiir«m  KkTk 
»4  abenebdatigetn  Enlk  gemengte  Niedencblag  wird  gnt  Biug«wuchen  and 
M  («Undfir  W&rme  mit  der  Iifliung  von  20  ff  uulenebwefebgMiiren  Natrons 
■  1  (-jr  Wa««er  bobandolL  pie  AlHlann  gefilterte  Plfiarigkeit  vergoldet  da* 
lifiringctaachte  (Torlftufig  mit  Atikalilauge,  hierauf  mit  RaluetenAure  abgebeizte 
nul  Mhliaelioh  mit  reinem  Wasaer  gespHlte)  Alumininm  oone  weitere  beihiire. 

f.  Oalvaniache  Vergpldung-Vi  —  Sie  bat  R«K'n>*'I'rtiK'  wegen  der  l.eich- 
igtcvit  ihr«r  Auffdbrnng  und  der  dnrch  »ie  gewAnrten  MOglichkpit.  nnch  Re~ 
ILeUen  «tn«D  «ebr  dOnnen  fdaber  woblfeilen)  OoldQbenug  atif  iivendwetchen 
Metallen  hervnrcnbriBgeB ,  die  altgeroetortc  Vcrbreitang  erlangt.  Da*  Wesent- 
lictwt«  ia  betreff  diteei  YervoldungBverfabreoH  üitS.  171  uigedeut«t,  wfern  mun 
lieh  dab«  der  dn/achM  gairanopIftAtiKchen  Einnchtun}{  bedient  Zorn  Vergolden 
iretwr  Oegenftffnde  Ht  es  jedocli  erforderlich,  oder  nenigstene  beMer,  eine  gaU 
raoiwb«  Hutt«ri>-,  eine  Dj'naroomaKhine  xu  gebrauchen,  in  welchem  Falle  die 
Aoordasng  derjenigen  gans  ähnlich  i«t,  deren  bei  Gelegenheit  dn  Verkopfenii 
tm  Schluee  «dacfat  wurde  (S.  417);  nur  dnci  mun  ■tiitl  de«  mn  Zinkpolarahte 
iSMlmufateo  Knpferbleebee  lich  eine«  GoMbIcebcs  {z.  B.  eine«  dann  auwewalcten 
[>ant«Bat  bedient.  Von  diesem  ßlecbe  Iflat  iicb  in  dem  Ua»e  OolS  in  dem 
Bad«  aaf,  ■!•  iVutt*  dold  an  da*  lu  vergoldende  Stück  abgieM,  M>da)«  die 
neHiRknt  «teta  in  unTerttnderter  SMrke  bleibt. 

Die  Vprgoldaiig*H(lui);k«it  bereitet  man  nach  vertchiedenen  Vonohriften, 
«OToa  folgende  xwei  tils  bewfthrt.  tylnpielweiM!  nngefQhrt  werden:  r.  Miin  lört 
•,5  9  ÖoW  leinen  Dukaten)  in  etwa  ^O  g  Kr>nig»WB«»er,  TerdiimTrft  die  iJHnng 
bii  ne  nnfSnet  «ine  scbfln  dunkel-gelbri^te  Farbe  anEonebmcn,  Iflet  die  unter 
t'mrflbren  erkaltete  Msew  in  wcniK  llcgenwatser  ^ioder  uuf  (wobei  au«  der 
PartellaDBcbale  all»  heraa«ge«p(llt  wird)  und  Gltert  6w  cnldgeibt^  FlAsugkeät. 
Uta  lOet  ferner  120  7  gdbea  Cjaneiaenkalinm  IgewChnlichea  Blutiaugeotali) 
---'  ••  :7  krVtalliiiierteK  kohleiuuinreM  Malron  in  1.25  ky  Rcgi'owa«cr,  bringt 
I  •aung  in   einer  Porzellaniichale  zum   Kochen    und   i«tzt  nun  die  Torer* 

-_„..;.  t ■oldlOuiog  hintu.  Sobald  der  dabei  enUtehende  Bchmutniff  grtlnlieh- 
bmone  KiederMhUg  rein  rottbrnim  geworden,  nimmt  man  die  ScWle  von 
F«o«r,  UUat  erknlten  und  filtert  dunh  weiwe«  T/ochpapier.  Die  klare  goldgelbe 
noarigkelt  kann  Mgleich  anftetrcndet  oder  eu  kbnftigcm  Gebmach  in  gut  rtr- 
ttnma  ^UUemen  Flaecben  Knn>eii'alirt  werden.  M  *ie  durch  fortgetetstet  Ver- 
■Mdea  nemlieh  eracbOpft,  m>  kann  man  neiier<ling>  die  UoldaiiflOsuntf  von  eineio 
Pukutm  niMtMii.  mit  l&  tr  koblenianrem  Natron  aufkochen  and  allem.  — 
iw  1  Teil  (h)]d  durch  AuAfiKen  in  Knni|{xir)i«ser  ond  AMamtifen  berei* 
<'lubIorid  wird  in  einer  wftaeengen  FlOuigkeit  aafgekiet,  welche  12  Teile 
£iutUui|iva>BlK  nnd  0  Teile  Ätzkali  enthSlt,  das  Gemiecb  eine  baÜMr  Stunde 
3aag  guneht,  gefiltert  ond  mit  »o  viel  dettiliiertem  WaMcr  verdllnnt.  duas  ee 
ISO  1^1«  wiegt. 

Der  lu  vergoldende  Gegpnttand  muM  TorlAnfig  rein  blankgemncht  und 
vni  Scbmati.  Fett  a.  ».  w.  gereinigt  i»'m,  darf  aooh  nnr  mit  naxivn  Fingern 
•■«efaat  werden.  Uan  hfin^t  ihn  an  einem  Platin-  oder  vergoldeten  Knpfer- 
«bte  )D  die  Vergoldnng»fiil«siffkeit.  welche  echBeller  wirkt,  wenn  ne  nnf  etwa 
•*'  C  erwÄnal  iil  (watjedwhkeineiswegr  erfordert  wird).  Nach  1  bis  2  Minuten 
...  .-  .....  ^  .  ^j„pj  düBBen  Goldhaut  bekleidet:  man  nimmt  ihn  nnn  berstw, 
i-'-nwAsivr,  reibt  ihn  miiteU  einer  kleinen  BUrile  mit  feinge* 
,.^i^^  .'. .^i.,.iidn  und  WuMer  ab,  nitllt  al>ermali  in  reicblichem  WasMr. 
Iroünwi  ihn  mit  eia«m  reinen  LdnwaBdi&ppcben  ond  bftngt  ihn  wieder  in  du 

':  Die  galnniicbe  VergoldDog,  V'ertdberang  g.k.w.  von  U.  Einer.  Z.  Aafl. 
Ltipaig   1861. 
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V.  AbscbaltL 


B<m1.     Von  2  au  2  Minoten  wird  dieae  BebanJluBg  wtadvriioU,  bia  il 
dong  ■liirk  g«DUg  itt. 

OegentÜlnde ,  wclefac  vor  dem  Vergolden  poli«rt  varea,  eri>cheitieD  uui 
oaeiilier  glSnzeod;  «olctw,  welche  cnstt  geweMn  lind,  bvkotnm«n  eine  matt« 
V«ra<}lduiiK,  and  In  beidso  F&Wea  ist  der  GoldQb«mig  ao  echön.  dus  kein 
F^rbfD  (S.  422)  oder  GiaiiwucbKu  [ü.  <I22J  erfordert  wird.  Un  eine  rOtliche 
Vergdldung  tu  erlangen,  \iy*t  uian  mit  dem  Golde  etwas  Kupfer  in  E^nif^ 
vawer  uuf  und  rerßhrt  Uttrigens  wie  obt-n  ungexcigt.  ¥&t  griloe  Veq^ldtuig 
bereitet  man  ein«  eigene  GolaS&oigkeit,  welclie  mit  Silber  venetxt  wird;  end- 
licb  erbftit  idiiii  dtir«h  VergoldungsRilftnigkeiten,  in  welchen  Silber  und  Kapfiir 
xuglmcb  entbaltäQ  eind,  bellTOtlicbgelbe  Vvrgol düngen.  —  Soll  «"in  Oegca- 
stand  nur  teilwfriao  vergoldet  wenden,  w  «chQtEt  man  alle  frei  zu  baltendcD 
Stellen  durch  Bekl^^dung  mit  einem  beclcffruadei  der  nach  foI|{eiider  Toc- 
•cfarift  zu  ber«it^n  itt:  Man  schmilzt  'i  i'eile  Atpha.U  (Judenpccb)  und  t  Tiil 
gepalverteti  Mutii  bei  gi'iindvr  Wilrme  unter  UmrObren  «o  lauge,  1)i«  die  Mi* 
sdiUDg  ein  gleich fSriiiige»  AiiHehen  bat;  ilie«elbe  wird  wdann  auf  ein  kallu 
Kupferblech  auagegotisen  und  in  WachspapiL-r  eingewickelt  aufbewahrt.  Un 
damit  zu  deckvn,  wirü  diu  t-rlorderÜcbv  Mi-nge  Deckgrund  b«)  gelinder  WiciM 
in  Terpentinßl  zur  Siriip^-Dicke  aufgcICat,  dieze  AuflCenng  mittcU  eines  weicbai 
Pinsel«  aufgMtricbeii  und  der  Gegenstand  gelinde  erhit^,  um  daa  TenMnttBJK 
absudnnaten.  Nach  erfolgter  Vcrgoldiiag  kann  der  Deckgrund  durch  KhwadMB 
Bthraten.  ohne  anderes  llilf«mitt«l,  wieder  entfernt  werden.  —  Hierher  gehOm 
auch  di«  gdlvanitchen  Niedemchlat;^.  durch  welche  man  z.  B.  auf  Bronze  die 
Oold*  (oder  Silber-i  Einicgungen  nachahmt.  Eino  bliebige  Zeichnung  wird  aaf 
den  zu  Terziereudeu  Uegenntaude  mit  Bleiwei8ii-Wn««rfan>e  angele^;  alle  U«- 
von  freigeblieb ene'ii  Teile  der  Oberfläche  aber  werden  mit  dein  vorttebend  «r- 
w&bnten  DitukgrutK^e  Überzogen;  dann  untfernt  niiLa  durch  Eintauchen  in  ttark 
verdünnti^  Sal|(el>^r>ituri.'  da»  HleiwCiM  und  l&Kst  die  Stellen  auf  geringe  TMfe 
ausätzen,  endlich  echlH^  man  damuf  Gnld  (oder  Silb«r)  nioder.  bia  ato  V~ 
tiefungen  auag«fQllt  sind.  Nach  Entfernimg  dea  Deckgrunde«  werden  die  G' 
at&nde  [xtlixirt. 

Kupfer.  Measitig,  Tombak,  Glockeobrouxe,  Neusilber,  Zinn,  Zink,  Gut»* 
und  SebmicdetBen,  Stahl.  Silber  (fein  und  legiert).  Platin,  ja  feinca  aowohl  all 
legierte*  Gold  solbift,  aiud  auf  galvuniEchem  SVege  gut  und  »cbCn  ni  vetycUaa. 
Du  Vei;goldea  den  Cioldo  kotncnt  mit  VorteJl  in  solchen  Etilen  zur  Anweadoogi 
wo  daMellw  eehr  geringhaltig  ist,  oder  wo  man  durch  galvanische  Vergoldmi 
daa  mubI  Dbliche  tVben'  der  OolJwaren  «rxetzen  will  |S.  422).  —  MeniageM 
Ubrbeetandtfite  pflegt  man  in  den  l^weizerfahriken  kalt  ^durcb  Anroibeo)  ■ 
venilbem  oder  zu  Tergolden  —  3.  4SI,  431  —  bevor  man  sie  der  fptlTAniacbM 
Vergoldung  unterwirft. 

Die  Menge  dt»  auf  den  GegenatAnden  abgo«et«ten  Goldes  steht  im  gerad« 
Verhilltni»«  zu  der  Zeit,  während  welcher  die  Vergoldungmflassigkeit  cügeinrU 
list;  d.  i.  in  4,  6,  fi,  m  Minuten  s.  B.  wird  2,  8.  4,  OmaL  «o  viel  Gold  ahgelafeiV 
als  in  awei  Minuten.  Hierdurch  ist  ün  einfaches  Mittel  gelben,  um  antGmsi 
eine«  (mit  der  nUmlichen  Einrichtung  unter  ganz  gleieben  Omsttadtm  SMT 
stellten)  V'ereucht«  diu  Starke  der  Vergoldung  xu  regeln.  Daa  siebent«  Vif 
fahren,  sich  gennuc  Kechonächaft  tlber  die  verwendete  Goldmenge  su  geUSi 
besteht  aber  im  Wägen  der  StQcke  vor  und  nach  dem  Vergolden,  was  obM 
Störung  des  Arbcitsgangea  geschehen  kann,  da  man  sie  ohnebin  oft  au»  4b 
FlOaaigkeit  lierausnenmen  muM  (e.  oben).  Es  ixt  ein  gromer  Vorzog  der  gf^ 
▼anitcbeu  Vergoldung,   dasa  man  ihr  jeden   sewUnschten  Grad  der  Stirke  <■ 

Sben  vermag:  einerseits  eine  so  geringe  Dicke  wie  nach  keinem  andern  Vir 
liren,  iinderseit«  die  StArke  der  beir^n  Feuer  Vergoldung.  Bei  uigMtcOW 
Tersucheii  bat  mau  auf  I  qiH  von  1,76  bis  37,76  g  Gold  angebracht;  die  Di^ 
dea  Oherzuges  bereclinut  aich  ungefähr  ftlr  den  erat«ra  Fall  lu  0,L  und  Hb  de« 
letztem  Fall  ju   3  mmut. 

Die  galvanischen  OoldQbenflge  sind  diohter  als  die  durch  FeaerTei;galdaa| 
erseogten,  sie  scheinen  aber  im  ganxen  genommen  etwa«  weniger  fest  w  hlftmi 
wiewohl  zu  einem  ganz  «cbem  Urteile  m  letzterer  Beziehung  Mrgfftltife  im- 
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lletdiecd«  Tenucbe  mit  gane  übereiiutiiDnienden  Vergoldungn  lieid«r  Art 
DOtis  «ftrta.  welch«  noch  fehlen.  Behaadclt  nun  rergoldeto  Gi<^eiist£nde  ia 
der  Kl]t«  oder  b«i  ffeltodfr  Warme  in  TPrdOnnti-r  Salpet^miure,  »0  l<^itt  aich 
diu  Gold  (w«na  die  Einwirkung  aicht  zu  hertJR  ecwesen  iitl)  immer  io  Geatali 
kleiner  Bl&ttch«n  vod  dem  Silber,  Kupfer,  Tombslf  n.  ■.  w.  ab.  Diet«  BIftttehsB 
lind  tmt  beiden  Seiten  goldgelb,  wenn  die  Vergoldung  eine  galvanisch»  (o^er 
kOiut  auf  Doniem  Wege  erieutite),  liaK^gen  auf  drr  inDern  Seit«  mehr  oder 
weniger  dunkel  goflVrbt,  wenn  sie  Feuer vorgoldung  miHi^lB  Queckfiilbcr  war. 

e-  Kontukt-VKr{;oldiing.  Üieien  Namen  liikt  eine  Abänderung  dei  ga)* 
vaniwnen  VergoUIung« verfahren*  bekomiuen,  bei  welcher  swar  el>enfall«  eine 
icbvache  ElektricitfitG-EiTi-gung  dem  Brlolgo  ku  Grunde  liegt,  die  aber  ohn» 
eine  bcsoulifr«  Einriilitnng  üiif  fijlgende  einfncbe  Weüe  ana^fnhrt  wird:  Man 
tOtt  1  Teil  OoMoblorid  (durch  AufiAeen  des  (loldea  in  RSnigtwasser  nnd  Ein- 
djunpfen  zur  Trockenheit  bereitt^tl,  6  Teile  gulbcB  CjandBenkaUum  iBIutlaugeu- 
nlx^,  4  Teile  kohlensaure«  Kali  fgereinigle  ?ottns«he)  und  6  Teile  Kochsats  in 
tM  Teilen  Woner  auf,  läast  aufkochen  and  filtertg  oder  setzt  der  galvoniMbea 
TttgoldongiflÖBsigkeit  ^S.  427)  auf  jedes  kg  14ü  bis  IbU  g  Kocbsak  su.  Di« 
rin«  oder  die  andere  Flüssigkeit  bringt  man  in  ein  glasige«  gun^eroea  Ge- 
IlsB,  worin  aie  erwUrmt,  nach  wohl  [um  «cbneller  xu  arbeiten)  kochend  gemacht 
wird;  dann  b&ngt  nii\n  den  211  vergoldenden  Gegenstand  hinoin  und  taucht 
Bberdies  ein  Stnck  Ziok  in  die  KlüMiuWeit,  wekhec  unterhalb  deren  Ob<rrtlEche 

tcn  Oegeiutand  berflhrt.     Die  Vergolanng  erfolgt  ilann  ohne  weitere«  Zuthnn. 

lat  man  ein  Gefflfis  nur  auf  der  uinenBeitQ  zu  vergolden,  so  wird  es  mit  der 
FIQaigkeit  genilU  nnd  ein  Zinkstäbchen  hineingestellt. 

4^  Vergolden  mit  Blattgold.  Rs  kann  auf  verschiedene  Weise 
bewerki^teUigt  werden,  and  ist  auf  Eisen,  Stahl,  Kuijfer,  Mesi>ing  d.  g.  w. 
fcnwendbar,  wird  jedoch  meist  nur  auf  Eisen-  und  Stahlwaren  gebraucht, 
L  B.  auf  Säbel-  und  Degenklingen,  GewehrlSufen  u.  s.  w.  Das  gewühn- 
Ucbe  Verfahren  ist  folgendcä:  j^Inn  erhitzt  dos  ganx  blanke  und  an  den 
Stellen,  welche  vergoldet  werden  sollen,  durch  Stheidewasser  pattgeätale 
.Arb«ttstf)ck,  bis  es  blaa  anlnuft:  legt  das  Blattgold  (S.  200)  auf,  breitet 
c<  mitteU  Ilaamwolle  aus,  und  tlb>erf}Llirt  «s  leicht  mit  dem  Polterxtshle. 
Auf  diese  erste  Schicht  kommt  oine  zweitB,  dann  eine  dritte,  wohl  auch 
Boeb  eine  vierte,  jede  aus  einem  PlKItcben,  bei  besseren  Arbeiten  aus 
^«ei  Blätteben  Oold  bestehend.  Nat-b  Jeder  Schicht  bewirkt  man  dae 
Anbaflen  des  Goldes  durch  Reiben  mit  dem  Polierstähle,  wniauf  man 
Ton  neovm  t^rhit^t,  am  »ogleich  die  folgende  Lage  aufzutragen.  Nach 
der  letzten  Schicht  giebt  man  durch  stfirkere  Anwendung  des  Polier- 
ktohlea  den  oStigen  Glanz. 

Man  kann  auf  dieie  Weiite  beliebig«  Zeichnungen  durch  die  V'ergolilang 
bervorbringon,  welche  sich  auf  dem  bLtuen  Grunde  Ktihr  «chiln  darstellen.  Die 
HgmansC«  rniihe  Yrrgoidung  utiterHcheidet  sich  von  der  eben  beiEchriebenen 
nnr  diireh  zwei  ümsiande:  3.  dass  man  die  zu  vergoldende  FlAche  mit  einer 
honen  und  breiten  Mewvrklinge  nach  »llen  Richtungen  ritzt,  um  sie  muh  xo 
ntochen,  wodurch  dos  Gold  mter  hiiftet:  ji.  doss  man  wohl  zehn  bis  ewfilf 
n,  jede  vwei  Goldblättchen  Mark,  Q  herein  ander  auftrilgt,  teil»  um  die  Ver- 
fäuBff  an  sirh  achOner,  teils  um  dis  Ritzen  vMlig  uni;ichtULr  lu  mni-bcn.  Di« 
berettang  der  Stangen,  woraus  der  vergolik'te  Silberdraht  gezogen  wird 
!t8.  'i46),  mnst  der  Ähnlichkeit  w^en  hier  erwShnt  werden. 

Wie  man  aue  den  zwei  angtgttbenon  Verfabrungsartcn    ersieht,   ist  ein 
benmitt«!  zur  Bvfefligung  de«  Uoldee  nicht  notwendig.   Oleieiiwoiil  bedient 
ridi  oft  auch  de*  folgenden  Verfftliren»:    Die  su  veriioldenden,  «chon  vor* 
lOr  giiB*  blankgemachtün  Stellen  worden  mit  BcrnsteinÜmis  so  dünn  und  gWicL- 
il^g    WM  BtOgltcb   mittt-ln  eiuM  Piniwlt  bestrichen.     Nachdem  der  Fkt>\t   in 
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«jnaoi  irarmen  Zimmer  eo  weit  K«trockaet  ist,  da«  er  nuc  noch  sehr 
kl«bt,  legt  mitn  auf  deiu«)bei)  am»  Blattgold  in  OtMr  Schiebt  von  tne 
Blitcchcn;  drflckt  M  mit  Baumwolle  nn.  erhitzt  den  Gegenstand  ober  Kohlen- 
feuer  oder  auf  ander«  aBgemewene  Weise  bis  tum  BlaiianUnfen;  wikM  du 
Gäld  an  den  Steilen,  wo  e«  Ober  die  Umriaso  d«r  Zeichnung  hinausragt,  wtg. 
und  poliert  eudlivli  mit  dem  PoUentable.  —  Eine  matte  Vertfoldung  isf 
Kiaen,  Blei  u.  i.  w.  bei  Thor  •Gittern  u.  dgl.  bringt  man  dadnrob  berror,  dl« 
man  aur  dit>  ölfarbtt.  woniil  »oictiu  Oogonatiladv  bmtricbeD  worden,  beror  m 
nni  getrocknet  i»t,  das  Blatlgold  auflest  und  mitteU  Baumwolle  andrfIcJU- 
Nach  dem  Tölligen  Trocknen  der  Farbe  tut  ee  sehr  fest  und  daaerfaaft  aBf»> 
klebt.  ~  Gllnaeude  Vergolduuß  auf  glatten  PlAcben  (x.  B.  gesoeseoen  Zink- 
Buehstaben)  ist  darzn^tellAn,  indem  man  dieselben  poliert,  daon  mit-einem  sebr 
tLheu  Ifodenziobeuden)  Leinölfirnis  bestreicht,  dieeen  mit  einem  eeidenen  Lt^fn 
oder  Baumwolle  wieder  abwischt,  sodass, nur  ein  Danch  davon  lurOclcbleibt; 
dann  mittels  einet  Piniels  die  Goldblfttter  aullegt  und  zum  StUilusii  mit  dm 
GIut«t<^ine  i)oliert. 

I.  Das  Versiibem. 

Die  Uetalle.  auf  weloben  Versilberung  gewühnltch  angebracht 
und:  Kupfer.  Messing  ood  Tombak.  Es  versteht  sieb,  dass  dieselba 
Torher  mit  rerdUntitvr  SubwefelsHure  oder  mit  i^aliietersSure  rein  ibgt" 
beizt  sein  nitla-ien.  Mit  weni^n  Ausiitthmen  sind  die  Grandverbhnilt^ 
orten,  wülcbe  b«im  Vergolden  augewendot  werden.  ebenfaUs  zatn  Ver 
silbern  brauchbar;  ninn  unterscbeidet  demnach  anch  hier  die  rier  Haapl- 
Terfahi-en. 

i)  Feuerversilberung,  heisse  Vereilborung.  —  Sie  gwobiikt 
entweder  mit  fertigem  Silberamalgam;  oder  mit  einer  Mitohung,  ■( 
welcher  sich  beim  Auftragen  aaf  die  Ware  erst  Amalgam  erzeugt; 
endlich  ganz  ohne  Amalgam. 

a.  Um  mit  fertigem  Amalgam  eu  Tersilbem,  wird  ganz  wie  bei  der  Fiwr 
Tsrgolduni;  (S.  tl9\  verfahren,  indem  .man  durch  Erhitxvn  dee  surklebert* 
leinen  Silber«  mit  Quticksillifir  iXm  Amalgain  darstellt,  dieses  mit  HUb  Tjl 
Qaickwaieer  aufträgt,  ü\>Kt  Koblenfeuer  das  Qaecknilber  abraueht,  cndlieb 
Vereilbflning  mit  dem  Blutsteine  poliert,  insofern  dm  verlani^  wird. 

b.  \'m  nach  der  Bweil«n  Art  zu  versilbern,   verschafft  man   sich 
Silbernulver,  iudem  man  das  in  Salpetersäure  aufgelöst«  Silber  durch  binl 
gMtellt'M  bhiiike<j  Kupferblech  niedorHchlitgt ;  vermengt  4  Teile  diewe  mit  reie 
Waaver  gehörig  auagewasabenen  Silbers  mit  I  1'eil  lltxeDden  Qoeckailb«r-Sal 
nates,  18  Teile»  SaJroiak,  16  Teilen  Kochsalz  und  reibt  das  Gaue  uiitWl 
tu  einem  Brei,  trügt  lutEtem  durch  Anr^ben  auf  die  üu  vei«tbemde  M« 
fliehe,   «pQlt    mit    reinem  Waf»er   ab,    trocknet    und   erhitzt  atiF  Knhlüii 
»ohwaohen  Rotgldben. 

Bin  dem  Aufreiben   dt»  Breie«  «uf  das  Metall  wird  durch  letztere» 
Queeksilber-Sabliinat  zersetzt  und  an»  demselben  Qaeckulber  abgeschiodftn, 
ehe«  sich  mit  dem  Silberpulver  verbindet  und  ab  Amalgam  die  Ware  Qt 
Durch  das  nachberige  Grhitzeu  wird   das  IJuecksilboi'  als  Dumpf  wejggs 
—  Statt  metallischen  Silberpulver»  kann  auch  Chlorsilber  angeweadit, 
den,  welche«  man  als  einen  wei««eii  (am  Liebte  veilchenblau  werdenden)! 
schlag  erbtUt,   wenn  der  Aufli'^aiing  des  Silbern  in  fsalpetenSni-L»  KochsÄl 
mischt  wird.    Vorechrifteu  f&r  diesen  Fall  eind  folgräde:   8  Teile  Ch1( 
3U  T»ile  Clasgalle,  30  Teile  Salmiak,  30  T«le  Koehaalt,  8  Teile  Queckoll 
Sublimat;  —  2  Teile  CblorHilbor.  48  Teile  Eocbsalx,  48  Teile  Ziukvitriol.  1  ' 
Quecksilber  •Sublimat.     Du«  Vrrfabron    ist    übrigens    d»m    i>l>i|;en    f^leich. 
Chlorsilber  wird  von  dem  in  dem   nassen  Gemenge  befindlichen  Kochsatu 
geUM  und  durch  das  zn  versilbernde  Metall  unter  Abacheidung  des  Silben 
setzt,  welches  sich  nun  mit  dem  Quecksilber  aus  dem  Sublimate  amalganil 


c.  Ohne  Qu--ckailb«r  geaclüvhl.  diu  Venilbertmg  abeafallB  mittels  Chloräilber. 
weloliL<ni  Falle  der  Erfolg  wraenllicb  darauf  bünht,  da«  durch  Binvirkutig 
a  »1  Temlbernden  Uetalles  das  CfaloniUi«r  tf-rnetzt,  deMen  Silbergehfttl  »h- 
•cbi«d«ii  and  durch  die  Uitz«  auf  der  MetxUDäcbe  befesti|rt  wird.  Di«  Mi- 
\maa  der  Stoffe  zu  dieser  Yarailberong  vird  eiemlich  inaanjgfaltig  abgc&ndert, 
id  ebenso  sind  die  Verfahren  vencbieden.  Man  \Ö^t  t.  B.  bO  ;i  feiues  Silber 
ler  K>  Tiel  kjetiert«»  Silber,  ddss  deu^n  Feinjfchalt  5ü  j»  betrfif^tl  in  der  nötigen 
tog«  Scheidewusor  auf  und  achlägt  es  durcli  ZiisiLtz  van  KochsaU  Iwdtou 
ifae  mn  3-t  g,  in  Wuter  aoi^elOst,  nßtig  «indl  in  Heftiüt  von  Cbloniilb^r  daraus 
sder.    Letzteres  wird  mit  reinüm  Wosäer  auHgewurben.    Dann  seratMst  man 

0  f  Salmiak,  200  g  OJaegall«  und  20^)  g  Kocbsak  an  Pulver  und  reibt  die- 
Ibe»  oöbit  dem  Cblonälber  und  dem  erforderlichen  Wauer  auf  dem  Reibsteine 

einem  BreL  Von  diesem  eiebt  man  eine  hinreichende  Menge  zu  den  Waren, 
klehe  rerailbert  werden  8olkn,  in  «in  irdenpH  oder  porsellanenea  Oeftse  und 
bit  darin  mit  einem  Pin«el  um,  bis  die  Gegenstände  gaos  mit  dciu  Brei  Qber- 
gea   sind,   worauf  man  sie  behutsam   herauKciinirat,   auf  einem  Kupferbleche 

■  lom  Schmelzen  der  salzigKn  Bestandteile  des  BrMOB  erhitzt,  in  waaser  aV 
idit  u&il  «nilHch  mit  WcinKlHnanflflsang  ab'bDrstet  oder  in  einem  Faese 
hflaert.  Oieee  Venilhening  mus-4  sweimal  «ler  noch  cfler  wiederholt  werden, 
B  die  gehörige  Stlrke  su  erlangen. 

Alle  bisher  (unter  a.,  b.,  c.)  beschriebenen  Arten  dtr  heissen  Tärnlbernng 
igen  den  Fehler,  daea  die  Süberlage  —  betonder»  wenn  sie  einiffermanen  dtCE 

1  —  oftmiLk  Mim  Polieren  aufsteii^t,  d.  b.  unter  den  jjl'^i^^U'^n  Drucke  de« 
ilierstahles  oder  Blutstmio«  sich  rom  MetaJIe  ablöst  und  Blasen  bildet.  Ein 
esem  Fehler  nicht  unterworfenes  Vorführen  Ist  folgendeis,  welches  Überhaupt 
ae  ftohr  feste  und  dauerhafte  Versitloruug  giälit:  Man  befeuchtet  die  au  ver- 
Ibernde  Ware  mil  schwacher  KvcbsahauSOeung  und  beetruut  sie  durch  ein 
iaes  Sieb  mit  einem  pulrerigen  Gemenge  Ton  1  Teile  g^-fftllt^n  Silbers  (durch 
mfer  aas  der  SilbeiauflOtmiig  abgesehiedea ,  S.  läU»,  1  Teile  Chloreilbar  und 
Teilen  gebrannten  Borax.  Die  ^flcke  mit  dem  daran  haftenden  Pulver  werden 
atof  Kohlen  rotglQbend  gemocht,  in  kochcndM  Wasser  getaucht,  worin  etwas 
VtiasteiD  aufgel{}it  ist,  und  mit  der  KratsbOrst«  gereinigt.  Durch  diese  erste 
UMndlung  hat  sich  eine  Silberdeeke  gebildet,  welche  mit  dem  Metalle  wirk- 
ick  lusam mengeschmolzen  und  in  daEselbe  eingedrungen  ist  (daher  man  sie 
■U  dem  Nnmen  Schmelasilber  xti  b<-3eichn<fn  pflegt).  Um  aber  die  Versil- 
ktnuig  zu  TerstArken,  vermengt  man  dii^  Torhin  zum  Bestrenen  angewendete 
EWrer  mit  gleichen  Teilen  Salmiak,  Kochsulz,  Zinkvitriol  und  Qlasgalle,  reibt 
^  mit  Waaser  aaf  dem  Reibsteine  tu  einem  Btd,  ^-tir-icbt  diesen  mittel*  eines 
rlMsb  recht  gleichmBisig  auf  die  Ware,  tuacht  letztere  kirschrotKlQbend.  lOscfat 

'  I  siedendem  Waaser  ab  und  reinigt  sie  mit  der  KrslEbflrate  in  kaltem  Walser, 
fiweit«  Vertilberung  wird  allenfalls  noch  zwei-  oder  dreimal  wiederholt.  Die 
sind  nach  ihrer  voüeiidung  matt,  ja  gewöhnlich  *o  runb,  iIhw,  um  ihnen 
HD  Glanz  zu  urlotk-n,  da«  Polieren  mit  Stahl  oder  Blutfilein  nicht  ge- 
lern  dienern  ein  Ab«chleif«n  mit  feinem  Bimssteiupnlver  voraniigehen 
^Mi  Da  Dher<liee  das  Verfahren  viel  Silber  in  Anitpruch  nimmt,  ii<^  iitt  ea  jetzt 
ttMr  Gebrauch  gekommen,  wie  di»  anderen  Arten  der  Feuerversilberung. 

■  2)  KhUb  VarsiJberuDg.  —  Man  bedient  sieb  ihrer  gewOhnliob, 
W^Thermometer-  und  Uarometer- Skalen,  ZüFerblftttem  und  manchen 
"Kaai  GegensiftndoD  auf  eine  wohlfeile  aber  keineswegs  danerhafle  Art 
iu  silberthnliclie  Ansehen  za  geben;  auch  werden  wohl  Arboiteu.  welche 
kiwit»  im  Feuer  versilbert  sind,  noch  überdies  kalt  versilbert.  Weil  die 
kllte  Venilberang  durch  Reiben  des  Metalles  mit  gewissen  Gemischen 
Fvilbracbt  wird,  so  ftlhrl.  das  Ver&hreu  den  Kamen  dea  Anreihens;  «A 
»bt  aber  mehrere  Arten  hiervon. 

Mit  1  Teile  geflülten,  wohl  auBgowaechenen  und  gelrookneten  Silbei- 
{&  430)  reibt  man  S  Teile  Weinstein  und  2  Teil«  KochaaU  in  einer 
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Bcbal«  oder  auf  dem  Reih»tdiie  lUsaiDmen,  wobei  m>m  suletzt  etwjia  WaaHr 
snvettt,  um  c)D«n  neulich  dfliiDen  Br«i  eu  bilden.  Man  nimmt  ferner  tnit  dea 
Fing»,  der  in  ein  Läppchen  fetnn-  und  dichter  Leinwand  gdiQllt  ist,  oder  mit 
eint^r  BDrste  »twas  von  dem  Brei  auf  und  reibt  damit  anhaltend  diu  Mi 
oder  KupTerftiehe,  bin  dietellie  binl&nglich  vernlbert  encheini,  «pült  daa  Sl 
in  warmem  WaMer  gut  ab  und  trocknet  ee  darcb  Abwi«bea,  zaietst  aber  di 

Slindei  Efwirmen.  —  li.  Man  Tennengt  und  reibt  xuu  feinalen  Pulrer:  3  Teile 
ilornlber,  6  Teile  Potttuche,  2  Teile  geachldmmte  Kreide,  3  Teile  KocbMl);  - 
oder  auch  nur  1  Cbtorsilber,  6  Eoohaau,  6  Weinstein;  nimmt  etwa«  davon  aof 
einen  mit  Wuwer  bea«tat«n  Kork  und  reibt  damit  anhaltend  das  Metall,  wel- 
ches dann  abgeipfllt  und  getrocknet  wird.  Daa  Clilorulber  wird  anch  hier  dun-i 
du  renilberte  Metall  «elMt  Mraetzt,  wie  bei  der  heiiaeu  VenilWmn^  (S.  iSüj. 
—  c  Da«  ans  1  Teile  feinen  Silbers  (durch  AuACsco  in  Scheidcwaaser  ond  Zu* 
rntt  Ton  Socbaals)  gewonneoe  €btt>niilber  wird  mit  4  Teilen  Weintdein,  4  Teilni 
Koebulx  nnd  der  nötigen  Menge  Wasser  xn  einem  Brei  zerTi<>hen.  Die  bereiti 
im  Feuer  vereilberten  und  ^ut  gereinigten  GegmeUnde  werden  mit  dem  Bni 
Qberpinsolt,  in  Wawer  abgeipfllt,  mit  fein  gepulvertem  Weinstein  abgcbfintek 
endlich  iwtiert.  —  d.  Mun  üeireibt  aofii  feinste  und  verrae^t  «ehr  geoaa  I  Töl 
!<atlpHi!ria.ar(-a  Süberoijrd  tuit  3  Teilen  Cyiinkaliam  und  3  Teilen  geacblimmltt 
Kreide,  uiiumt  ei»  wenig  von  diesem  Pulrer  auf  ein  muMes  woUeoea  Lfippcbti 
und  rfibt  e»  auf  da«  gereinigte  Metall  (Kupfer,  Mewing,  Tombak,  Neunlber)^ 
wäscht  letzteres  sD^leicii  mit  rt^inem  Wanfler  und  trocknet  es  an  Leinwaad  »K 
Dicee  Versilberung  iat  von  si-hr  üdiönvt  Farbe  und  kann  steta  in  t'\i*eia  'U- 
»tande  erhalten  werden,  indem  man  t>tJitt  de-M  Putxen»  mit  Kreil' 
immer  nnr  diu  Rnbeo  mit  dum  gedachten  Pulrer  (einschliesalich  .-;  ad 

Abtrocknen*)  anwendet. 

Hier  kann  auch  der  falschen  Veritlborua^  gedacht  werden,  dwii 
welche  man  dem  Kupfer  und  Me«»inK  ohne  Silber  ein,  freilich  *ebr  vn^lR* 
liebes,  silberartiges  Auseehen  verleihen  kann.  Man  schmiitt  1  Teil  reines  HÜ 
mit  t  Teile  WisDiui  zuaammcn,,  rülut  l  Teil  Quecksilber  hinein  und  Biokt  iu 
Gänse  auf  Hne  Sieinpliittti  au>.  Ka.cli  Avm  »kalten  zentCtwt  man  dicaei  Gt- 
misch,  beutelt  eu  durch  das  fpinnie  ^ieb  und  vermengt  es  mit  !■;,  Teilen 
gepulverter,  ebeoralls  ihirchgv*iiibter  Kreide.  Um  dnvoQ  Gebrauch  r.u 
reibt  man  dieiteü  Pulver  mit  einem  Lappen  auf  die  blanke  Mening^äficka. 
Etwas  besser  und  dnuerhitfter  wird  die  falsche  Vertilberuog,  wenn  man 
eine  gewisse  Menge  Silber  zuactst,  wie  c  B,  nach  folgender  Anweisong:  In  dl 
Iteibycbule  amalgamiert  man  1  Teil  xerschnitteDO  Zinnblftttchen  mit  i  T(~ 
(joeckülber;  dann  fdgt  man,  unter  Tot t^esetitem  Kraben,  1  Tril  gefftHte«  ~ 
(3.  i5\!)  hinicu  und  vermengt  endlich  das  Gänse  mit  6  Teilen  gesel 
Kuocheim<trlie.  Wird  etwas  von  dit^ser  Masse  mit  einem  feuchten  LapptB 
Itlankea  Kupfer  oder  MesBin^  gerieben,  $o  erfolgt  Klinell  die  Vendllterung.  < 
eher  mun  durch  Reiben  mit  einem  trockenen  Ta<^e  Glanz  giebt  Die  Äi1 
wird  beschleunigt,  wenn  man  die  Ware  vor  der  TerrilbMung  in  eine  Auflr~ 
von  salpetoniaarem  tjuecküilbertizyd  lADcbt  und  dadurch  ob<r6üctali< 
garniert. 

8)  Nasse  Versilberung.  —  E»  gehören  hierher: 

a.  Bilbersad.    5  Teile  (auch  weniger)  Chlorutber  werden  durch 
mit  16  Teilen  Kocbsals,  16  Teilen  Weioirlein  und  der  nötigen  Hen^e  Vft 
einem  glasierten  guMeitiprneu  Ke«ael  aufgel&st;  in  die  kochende  FlDa^keit 
man  die  7ii  versiihernden  Gegensi&Dde,  welcbo  nach  etwa  einer  Tiertel 
mit  dem  nus  dem  Chlomibor  abgeschiedenen  Silber  bedenkt  enchciueu.  alf^ 
ppült  und  getrocknet   werden.  —  Oder:   Glciehriol  gereinigter   Weinstein       *" 
KoobsaU  werden  durch  Kochen  in  Wmser  aufgelSet.    ronebcn  lOiit  man  Sali 
bis  tur  S&ttignng  in  Waa^er  und  in  diesfr  Klllssigkeit  Chlftrsilber,  Mtxt 
eip  geringe  Menge  xu  der  crxtliL'h  erwilhnten  Auflösung  und  korbt  in 
uisehe  die  flegenidftnde,   weltbe  hierauf  mit  Weinstrinpnlver  nais  ab 
in  icinem  Wasser  gespQlt,  endlich  abgetrocknet  werden,    b.  Auch  dadi 
man  die  kupfernen  oder  mes^ngenftn  Waren  mit  Quickwa^ser  tS.  ICö) 
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ann  in  3ul|ititsmure  SilberauSäsuntr  tniiobt  und  «ndlicb  glfibt,  (fot«teht  eine 
r«rn)b«ruiii;.  Diwes  VprFahrrn  n&b*rt  sich  tUr  Feuerverailbeniiif;  mit  8Uber- 
jnal^mi  deno  es  cneagt  »kh  in  gewiffiem  Marne  ein  eolehM  Amalgam  durch 
rerbrndoDg  de«  TOm  CJoickwouer  surflckgelanenen  QueclcBilbcrs  mit  dem  aus 
Iflr  AnäQvung  gcf&Iltcn  SUber,  woranf  durch  da^  Glflhon  das  Qu(>ck£ilber  fort- 
hpirieben  wird.  Jedocb  \imt  neb  ohne  Beihilfe  <iee  ^uccknlber»  ebeufuUa  ver- 
ubers,  indem  man  I  Teil  Silber  in  S  bis  fi  'J'nl^n  Salpetersftur«  vom  BSaheit«- 
|flwiebta  1.25  uuDßat,  die  AuBflanng  mit  dvt  Giiachvo  Ranmmengn  WoMer 
'anl&Dnt,  dt»  polierten,  gans  Tgn  Fett  und  Bchmutx  freien  Kupfer-  oder  Mesainff 
tQcke  eine  halbe  Minut«  lang  eintanaht,  äa  in  Wuner  ab«polt,  aljtrockret, 
nit  ireechllmmtet  Ercidv  abreibt,  und  dieee  ttanse  Behandlanf;  (Gintancben, 
■polen  n.  ».  w.)  acht*  bis  lehnrnnl  wiederholt,  c.  Zu  einer  Ijö«nnt;  Tön  1  Teile 
eio  Silber  in  2  Teilen  i^alpetereäjjre  gie«»t  man  die  Ldflcn^  von  9  Teilen  C;nn- 
FaJtmn  in  112  Teilen  WaKer,  mischt,  fügt  2  Teile  fein  gepalvertc  SchlSrom* 
ireide  hinsu  und  bew&hrt  dieac  VenilbcTungiflQiai^fktnt  TOr  Licht  geecliütst  anf, 
tUo  am  besten  in  einer  Fl&iche  auR  dunkelblauem  oder  nchwanem  Glase.  Die  su 
iwnibomden  Gegeniitande  -werden  in  ein  Bnd  aun  1  Teile  der  wohl  umgesehOt- 
llIt«D  FIÜBBigkcit  und  1  IJ*  2  Teilen  Wa«ter  getancht  oder  damit  beatrieben 
lad  mit  trockener  Schlämmkreide  abgerieben,  d.  Einen,  naehdem  es  rorliuEg 
Lof  irgend  eine  Wds«  verkupfert  itt,  wird  durch  einen  Draht  mit  einem  Zink- 
Meob  Terbnnden.  welches  iturch  Aufreiben  Tfln  snlpetenianrer  Queckailberaxrd- 
Owns  amalganiiert  ist;  beide«  aimainnien  tancbt  man  dann  in  eine  aus  9  Teilen 
|}]raQKs]iom,  1  Teil  krivtal).  salpetersaiireni  Silberoxyd  nnd  100  Teilen  Wiuaer 
bereitete  V'erfiilbemngi80B^keit.  e.  Vorllufig  rerxinkte  Mela11gegenst&nde 
ood  nit  Lcicbtigkell  in  lolgender  Weilte  xu  vertilbem:  Man  lOtt  10  Teile 
lilpetersaarea  Silberoxjd  und  3d  Teile  Cyankalinm  jedes  in  5U  Teilen  de«ttl- 
imma  Wnenra.  miacht  beide  KlOsaigkeiten  und  filtert.  Daneben  mengt  man 
1(10  Teile  genebt«  Scblimm kreide  mit  10  T<=-ilcri  gepulvärteni  W^inütein  und 
l  Teil  Queckalber.  Mit  diesem  Pulver  und  der  SülwraullCaung  verfährt  main 
(beneo  wie  mit  den  Steffen  zu  der  verwandten  Vwgoldung  (S.  4'lf),  d). 

f.  Gslvaniscbo  Versilberong,  die  gegeawILrtig  fast  ausschliess- 
Iteh  nogeweudete  Art  des  Veralbern»,  wird  auf  dieselbe  Wet«e  wie  die 
Üllianiecfae  Vergoldung  (S.  427)  bewerkstelligt,  nur  dasfi  statt  der  goH- 
Utig«Q  Fltluti^keil  ein«  silberhaltige  in  Anwendung  kommt.  Von  den 
Ttnehtedenen  empfohlsDsn  Zubereitungen  »ilborhaltiger  Flüasigkeit  eind 
Ugcnde  antuFHbren: 

1.  Kau  bringt  dos  nue  16  g  zwOlflütigen  (oder  13  q  feinen)  Silliem  durch 
AafiGwn  in  Sali>eter»&nre  und  Miederttch lagen  mittela  Kocbiak  liereitete,  mit 
'■nun  Wasser  got  aiugewaHcfaene  Oblonilber  noch  feucht  in  eine  Porsellan- 
<^a,  giewt  die  AoBOcim^  von  192  </  gelbem  Ufaneisenkalium  iBIullaugenflala^ 
•Siia  bü  2.A  Lij  Wauei  darauf,  fllgt  noch  ii6  ff  Salmiakgeist  hinzu,  kocht 
UiGimse  anter  Erautx  des  verdüiupftmi  Waateri  tuindeetene  eine  Stund«;  lang, 
2*<Mi  den  braanen  Bodeasatx  dorch  Filtern  nnd  verwendet  die  goldgelbe  klare 
^'Wgkeit.  —  p.  Mao  löit  IS  p  kriitallisiertee  mlpetenauree  Silberoxyd  in  ö,5 
""  1.T5  kff  Waaser  (bei  ricl  Wasser  erhillt  mnii  (rllüisende,  bei  wenig  Wnucr 
*Wi  Versilbenmg).  und  seLtt  eine  in  wenig  Wasser  bereitete  AuBOsung  von 
^  Kl  80  ?  Cyankalium  hinsn,  eo  lange,  bis  der  onfongs  entstandene  weisse 
jBidaiehtaff  wieder  vetschwuttden  ist,  filt«rt  und  bewahrt  die  woaaerklare 
•Uliifkcit  m  gut  ver«to(>ften  älacÜaichen  zava  Gebrauch  auf. 

mt  galvaniiKhe  Vtrailbernng  itt  auf  Eupfer,  Mtrsaing«  Tombak,  Glocken- 
*'tait,  Keuailher,  Otu»  und  Schmiedetsea  unmittelbar  mit  gutem  Erfolg  au«- 
I^Tbar;  auf  poliertem  ätahl  und  anf  Zinn  b&lt  ue  gewCbnncb  nur  dann  fest, 
*«■  man  die  BMoke  TOrher  galvanisch  überkupfert  bat;  der  Ütuhl  wird  noch 
^Mwr  dädnreh  rorbermtet,  dau  man  ihn  in  i^ine  I>l(lssägkeit  taucht,  welchR  au» 
I  Tal  salpetenanrem  Silber  mit  60  Teilen  Wasser  aufgt-KM,  1  Teil  salneter- 
XiRin  QiMklilberDsvd  «benfalln  mit  60  Teilen  Wa«er  anfgeltist  und  4  Teilen 
^petersftnre  vom  ^hoit^gewicht  1,375  nmmmengemischt  iaL  Nach  dem. 
IdraMnc^rUcbn.  Hrcliui.  T«ctD«Ioile  n.  ^ 
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Uerauntiehf^n  wird  der  8tahL  mit  Ifeinwand  aliMwitcbt  und  Hgleieh  in  diiy 
lUbeningsAClwtgkeit  gebracht     FQc  GegenstSDae  atu  leffiertein  Silber  wird 
gslTaoiache  VärsilbenuiR  statt  de«  sontit  notif^cn  W^unHcn«  uift^irendeL 

Oulrumsch  rcmlberle  G(:{;onfitftnd>-  7«igvii  oft  dea  Fehler,  nadi 
7jeit  i!elimiitjf.ii;Ä''nt  aiixulaiifi^iu  Diwer  \>ränderoDg  wird  Torgeb*»Qitt,  wmn 
man  ian  friscb  ver.-ilbert«  Stück  tu  reicblicbem  Waiiecc  apßlt,  trockoet,  in  atie 
8tark<f  Bor.txiiiiflö'mnjt  l.;iiicht  oAtr  mit  Bm  hu«  Bonupiilv«^)*  und  Wus«r  b^ 
deckt,  Aiif  Kohlten  (jeciocli  nicht  bU  vitq  GKtbenl  erhitat,  io  »ehr  TerdOsnttr 
SohwefelBSore  abbeizt,  von  neuem  spQlt,  in  t>fi(^|Aaeii  abtrocknet  und  inhlini 
lieh  auf  ein  hf>iascn  Eisenblech  lext.  —  Schon  ({i'lbfjcvorde&e  Gegenst&nd«  it- 
bnlten  ihre  reinweime  Farbe  wieder,  wenn  man  <durch  Erhitüa  is  eioCB 
S«bnelztwgel)  rerkoblten  Weinstein  in  fifinem  Pulver  KOrreibt.  mit  Wumt  n 
einen)  dicken  Brei  unnuu^t,  uuf  dat  rina  ab^txDülte  vemlberte  SlQck  anftii^ 
den  Hbenug  fiber  Kokl«ufeu«^r  trot.'^kiieii  laut,  den  GegenatAnd  in  Wiuner  loit 
Zusatz  Ton  etwsK  Wt-instein  erhitzt,  in  reinem  Waaai^r  sorf^f&ltig  Bjrfllt,  est 
kleine  Weil«  in  kochendes  Wawer  hitnf^l  und  »n  der  Luft  abt)x>ckn«a  BwL 
Rin  sehr  gaXf*  Mittf^l  xnm  Auffrinchen  an^taufeser  Tenritherf«r  GegeniltBdt 
ist  aach  CjankaUum  in  Waaier  auflöst. 

Mittels  galfaniBcbcr  V«rsiibenin)i  h&t  man  anf  1  qm  MetaUfl&ch«  Ton  I.I 
big  zu  22.86  und  selbtt  3äS.4  n  üilber  terati^  dcMeo  Dicke  hiernach  von  0.i 
bis  2,3  und  lteziehuti)^weiHe  22  »iMin  etwa  betruff.  Starke  ((alraniBche  Von^ 
berunr  wird  lilr  Gi-gi-nntändt;  au«:  Neuälbcr  und  Britaunta* Metnil  in  gromKr 
AiudeuDung  angewendt:-t.  vergl.  >S.  ^9. 

f[.  Kontakt-Versilberung  wird  mitteU  einer  ailberhaltieen  Aofl&iDiif 
auf  diettlbe  Weise  vollfahrt.  wie  die  Konlftkt-VcrttolJuag  (S.  429)  in  einer  GoH- 
auflßniDg.  Di(t  V«Tiiilt>er(iog«Hümigküit  lx>re)tet  man  dnrdi  einstOndiges  Kecha 
von  1  Chlorsillter.  J>  Blutlausenuilz.  Ti  kohlenüaiireu'  Kali,  2  Koohmli,  S  3ü> 
miah^eist  mit  50  Wasner,  wobei  man  da«  vvrdan^fende  Wasser  eriebrt  aal 
Mietet  TOTO  Bodensfvtise  abRie#t  oder  abfilterU  Beim  Gebraoeh  wird  diei  "' 
ervKrmt 

Hierher  gefaArt  anch  das  Verfahren,  abgeriebene  Stellen  von  «ilberplat 
t«c  oder  versilberter  Wart-  dadurch  nuszubessern,  dan  man  mittels  eines  FiaisSr 
di«  Versiltierungunüiiinglcmt  thunlichst  reichlich  aafb9^  and  dann  fänA  Zink- 
palver  darüber  streut. 

i)  Versilbern  miUeU  Rlattsilber. 

Schon  zw  Zeit  der  allgemeinen  Verbreitang  da*  PlattiereBS  fS.  I93i  ä»i 
die  mit  Blattfülber  versilberten  Kupferwaren,  welche  früher  oft  vorkamen,  leltei 
geworden.  Auch  Eisen  wird  nur  In  t^ineelueu  P^llm  auf  dienern  Wag«  reid* 
bert.  Da«  Verrohren  »timiiit  mit  dem  Uberetn,  welches  fOr  dt»  V«tffMvaf 
(S.  420)  an((e([eben  WEirden  ist.  Aach  die  rauhe  Vtrsilberung  wird  wie  dt' 
fthnliche  Vergoldung  hergestellt;  amn  legt  jedoch  .IC,  40,  selbst  U)  SilberUStt- 
chen  (in  fNohiehten  von  je  4  bin  ti)  fiberein  ander,  um  der  Venrilbening  gdidrip 
Stftrke  EU  ^ben.  —  Die  VerHÜberung  der  Dräbte  fS.  247)  gebOrt  hierher. 

K.  Das  Verplatinen  (Platiniaren), 

Kiteii  und  Stahl  kOnnen  mittels  Xther  und  cintr  AnflitSsong  d»  Platie»  i> 
KönigBWiiMCr  ebenso  vorplatint  werden,  wie  es  fUr  Ue  ShnKche  Art  der  Vor 
goldung  (S.  4'26|  angegeben  i«t.  Kf  scheint  jedoch  nicht,  dam  hiervon  je 
enuitliche  Anwendung  gemacht  worden  ial  —  Poliertw  Smhl,  poliertes ' 
und  Kupfer  laasen  sich  auch  dadurch  mit  Platin  abeniehon,  das8manaie(n 
Art  der  kalten  Versilberung,  S.  431)  mit  einem  angifeucht<ten  GenHnge  m 
Ptalin-Salmiak  (S.  70)  und  Weinstein  reibt.  ~  Nasse  Platinierung  ist  sack 
Tcrschiedenen  Verfahren  atiiifßhrbnr:  it.  Platinsud.  Man  lOst  ddnnn  l^Mk 
oder  feinen  Platin-Draht  in  si'inem  rierfncben  Gewichte  KCnigswaaer  [pv 
2  Teilen  t?alzblLure  vom  Ein  bei  tage  wichte  1,U3  und  I  Teil  Salpetfniure  tta 
1,3l3  bereitet),  bringt  die  Aufifisung  in  einer  Porzellanschale  nm  Sieden  nnj 
Hntxt  von  aufgUCBtom  kohlcDsaurcu  Natron  Tor*ichtig  und  langsaa  gvrade  n^i 
«o  viel  zu,  da«s  die  FlUss^keit  schwaeh  alkalisch  reagiert  nnd  sieh  nnhmiiftit 
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SU  irOb«s  a&f&Dgt.  üiun  ücbraucho  TordiloLt  man  die  w  bereitet«  AuflMuug 
mit  der  •eehsfachea  Raumraonge  Wa.<uer,  Arwärmt  ue  auf  &0  bti  60',  taucht 
die  gut  gereini^en  und  poliETten  MetalUtSoke  einige  Sokandon  tftng  eia,  apillt 
dice^ben  in  viel  Wiuwer  und  reibt  si«  uarendgUch  mit  ganx  tnckeDem  welctien 
Leder  ab.  Poliertet  MeHing  oinmt  diwe  Platinicninp;  Am  «chfiiüteii  an;  ttuf 
Kopfsr,  Stahl  ood  Aroentan  gelingt  m  auch  gut)  minder  iil  diea  der  FikÜ  mit 
GiMB,  ZinV,  Zinn,  Etlci.  Silber,  —  b.  Bin  andere«  Verfahren,  durch  welches 
Kupfer.  Mening.  Tombiüt  »uiegelblank  platiniert  werden,  iat  folgendea:  VÄa 
Vfet  1  Tifil  Pliitinialmiak  und  H  Teile  gewflhnliebea  Salmiak  in  einer  Poisellao- 
Mibale  durch  Kochen  mit  S!  hia  4M  Teilen  destilüertes  Wauers  auf  und  Ii^t  oder 
hSagt  in  diese  kochendi^  PliiK«igkejt  die  abgabeizteuuixi  bl.inkg«wbeuertea  Gegen- 
atftode,  wiilche  noch  wenigen  Sekunden  wieder  htirausgenommmi,  mit  geachlämm* 
ler  Kreide  geputst.  abcc^iuchen  und  getrocknet  werden.  —  c.  Auf  foluendu  Weis« 
können  Eiaen,  Stabl.  Kupr'er.  Metaing  u.  b.  w.  cLie&ralla  i«hr  achnell  mit  einen» 
dOonm  Plutiaülxtraiiit  versehen  wurden:  Man  lOat  1  Teil  Platincblorid  ond  1  Teil 
Üacen  Honig^iiv  8  Teilen  di^tillierten  Waanei-«,  letjEt  duu  6  Teile  IrVeingeiat 
ond  2  Teile  Äther  und  Sltt^rt  durch  weiaaea  Pilterpi>.pier.  Die  GegeDitSnde 
weiden  lorgf&Itig  gereiiii^,  gut  ijftrackaet,  aber  vinvr  Lampe  lo^e  deren 
flamme  tu  berObren)  l>ia  nahe  an  die  Kotglut  «•rhitit  und  nun  acbnell  in  der 
FlBfldgkeit  untergetaucht,  (jewöhnlicb  genflgt  es,  üe  eine  Minute  lang  «änge- 
tancbt  lu  lauen;  nötigenfalls  kann  aber  die  Behandlung  wiederholt  werden, 
wosu  dem  neuen  Erhitzen  ein  neue«  Waschen  und  Trocknen  toiaiugehen  muaa. 
d.  GaWaniBche  PlatinierunK-  In  der  «infachen  galvanoplaatiBelMn 
Einrichtung  gelingt  nur  die  Üurstelbing  AuMcrst  dünner  PlatinQbere&ge,  welche 
dam  vonteuendcn  Platjniude  uu  die  Seite  zu  »etaen  «iud.  Stfirkece  Platinieruag 
llert  nob  mrtteli  einer  gtlvanischcn  Battorie  nach  dem  Verfahren  erreichen, 
wdehes  rackiicbtlich  der  Verkuprerunji  (S.  41  T|  zuk-tzt  angegeben  wurde,  vo- 
b^  Btalt  de«  Kupf^rlilecha  nm  <!ink[KJidnihtc  rin  Pliitinliieoh  iingnbmcht  wird. 
Du  Platin  lagert  sich  vi^l  langfuimer  ab  als  Qold  und  Silber.  Ale  Platinie- 
raBga-PlOwigkeit  kann  imu  eine  mit  etwa«  Saluiiakgettt  vertetzt«  AuflSfung 
ton  Platiiu^miak_in  heiaem  Waeaer,  oder  «ine  Anflaiung  von  Chlorkalium- 
platin in  üturker  Ätskaliltu^je  gebraacben;  deegleichen  die  durch  Abdampfen 
eingedickte  AuHOaung  vor  1  Teil  Platin  iti  Königawauer,  welche  mit  Zaaatc 
ron  30  Teileu  Kochsalz  uid  125  Toilvn  deBtUlierten  Wasson  eine  Stund«  lang 
gekocht,  dann  gefilti^rt  v«iril;  ferner  da«  klee»aure  Platinoxjdulkali,  welchen 
man  erhllt,  wenn  man  di.H  von   L  Teil  Platin  l>ereitet^  Platindilorid  in  Woaser 

SlC«t  durch  die  AuHJhiiBC  von  1  Teil  Ätzkali  (Sllt.  2  Teile  in  Wilkut  gelSste 
eeaäuro  xiiteiit  und  die  ganze  Misohting  erhiut,  bii  lie  klar  geworden  und 
der  kOroige  gelbe  Niedeiicbla«  (Cblorplatiiikalium)  wieder  verschwunden  ict. 
endtidi  noch  8  Ttale  in  Tauflr  ktciaxt««  Ät^kali  hinaufQgt.  —  Auch  nach  dem 
Vttfahreo  der  Kontakt -Vergoldung  1^3.  429)  gebt  die  Platiuierunu  gut  von 
rfatten.  wenn  man  eine  AiäiSaung  von  t  Teil  fluüncblorid  in  100  Teilen  Woaaor 
mit  SO  Teilen  Kochaals  lod  utwaa  Ätsnatronlauge  Vflcaetxt  anwendet,  einen 
tOMsingenen  odtr  biipfvnKn  (i^enatand  Iiinmnlcgt  und  innerhalb  der  Flfiwiig- 
kät  mit  einem  Stflt-.kc  Ziik  in  l^rührung  bringt. 

Man  kann  auf  gsilwniscliem  Weg«  mit  iOO  niy  Platin  1  qm  OberBüche 
gltifhmhiig  bedecken,  ww  auf  eine  Dicke  des  i'benuge«  von  nur  etwa  u.UOl  mmwi 
KhlWiM&  mutl  Dagegen  tat  man  anderseits  auf  1  9m  4iM  a  Platin  abgelagert, 
WM  eänftDick«  de*  rbeniges  von  etwa  2,2  mimih  ergieltt. 

L.   Dos  Irialeron, 

Durch  Erregung  eiaes  galTaniscb*eleVtmcheQ  Zostandee  dei-  Metalle 
innerhalb  gem^er  nelallhftlüger  Flassigkeitcd  erfolgeo,  indem  letztet« 
eiiie  cliemi«che  Zersetiiuiig  erfahren ,  die  Ablagerungen  von  fest  aDbaf- 
teodea  Metall  11  berzUguQ,  welche  im  voransgegtingenen  als  galrauisclie  Ver- 
kvpCemng,  Bronsiernng,  Ver^foldung,  Ver»i)lM^ning ,  Pl&tiniemng  be- 
■proehen  wordeo  üind.     UiileU  eines  ganz  ihnlicheu  Vorgongas  erlangt 
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miui  Mite  aber  detuioch  ziemlich  dauerbnfte  Anfluge,  welche  mit 
prachtvollsten  Reg«Dbog«nfarben  ecblllern  und  als  Veraenuig  nameiil 
solcher  Ge^astÜDde  aqs  Kopier,  Mesi^ing,  Tombak  a.  8.  v.  angewe 
werden,  welche  vorher  ein«  dQnne  galvanische  Vei-goMung  empfaBgcn 
haben.  Diese  galvaaische  UetnllfXrbung,  OalTanochromta.  U«- 
tallochromie  ers^^heint  r.  B.  mit  j^rtlner  oder  purpurroter  HaDpt&rtHi, 
in  welche  ein  schwächerer  Scboia  von  Nehenfarben  (gelb,  blau,  veüebeB* 
blau,  hellrot)  hioeiniipielL 

Da«  V(!rf^hr<>n  eh  ihrer  Kneugung  iKt  kurz  folffendet:  Man  f&llt  eia  tn 
sdiwach  Rebran&tem  (pgrigeni)  Foncsllan  btistohcndn  Otffi«  mit  verdtlnntir 
AuflCmmg  von  Bleigllltte  in  Itxlcfili,  bringt  dfln  Tflrgoldeten  GegenstiiDd  btoeb 
und  letzt  dai  Geflu  in  eia  Ulat,  wetcbe»  R«far  verdOnnt«  S«)petcr«Aur«  euthlH. 

In  letztere  taucht  man  eia  Platiiibk-L-h,  wctchoa  mit  däin  Dt^gatireD  (Kupfer-I 
Pole  einer  ichwaobeii  galvanischen  BatU-rie  von  boiutaDter  Wirkung  in 
der  V«r1iiuduHg  iit«bt.  Den  platinenen  äcblieKsiiriK^i-nfat  Um  poutivaa 
Poles  nlLhm't  man  aUdann  (jedoch  nicht  bis  zur  BorflhriiDi;)  dorn  io  der  ~ 
tigen  LOaung  befindlichen  Uegcnstandv-  Di«  t'urbeB  enioiiein«a  und  « 
Mhr  Bchaell;  m<<  rühren  von  der  Ahlagernng  einer  äuaeerit  donneo  aber 
anhaftendun  Schiebt  Blciiiiperoiyd  her.  —  ätatt  der  bwchn'ebenen  einbfbCB 
galvaniichen  Kett«  kuin  man  sich  Tort«ilha{^  einer  besonderen  kleinen  BatIvH«, 
und  itatt  der  BleiauflSAting  de«  »chwefeUauren  I^Henotydul-Ammoniak»  bedies», 
welche»  letztere  sobt^iiere  und  haltbarere  Parl>rn  (dorch  Abaetzang  von  IÜmd- 
oxyd)  erzeugt.')  Auagezeicbnet  KhOm'.  aber  venigci  feet  haftende  Farben  cin- 
■tehen  mit  einer  AufllTsung  voii  4  Tdlen  Kupferritriol  und  6  Teilen  mlMB 
Eandiatuckcr  in  18  Teilen  Wawer,  velcbe  mitn  bia  zur  Wiederaufl5*nDg  du 
Niederschlagee  mit  eturker  ÄtBkalilsuge  veruiischt  liat 

Legt  man  eine  polierte  oder  mit  verdfSnnter  SUire  abgebeizt«  StahlpUtte 
(Silber-,  Gold-,  Platin- Platte)  in  eine  Qlaft-  oder  Poaellan-Säiale,  gieat  so  lid 
Aufiöenna  ron  Grhnii|r<an  in  Euwig  hinein,  da»»  daron  di«  Platte  bedeolit  iit, 
und  berOhrl  nun  cinij^e  Sekunden  oder  Minuten  lang  die  Platte  Mit  dem  Bnlc 
eiaea  ZiokstSbcbcut:  to  bilden  «icb  um  die  berObrt«  Stelle  herum  glncbi 
hellere  und  dunklere  Ringe  meist  von  ichwachrStlichpr  Korbo.  Je  II 
Zink  auf  der  Platte  gmtundi^a  hat,  desto  gr9t»<.-r  verdvit  ditr  Kreiae. 
man  nun  die  Platte  htraui',  trocknet  nie  mit  r<^ner  weicher  Leinwand  ab 
erhitzt  sie  tlber  d^r  Fhimme  i'iner  Weingeiatlampc.  io  Qbmieht  sich  plfit 
die  vorher  einfarbig  rtJtlicb«  Platt«  mit  practitrolleii  Farben,  nRmlich  raitd*' 
Tcrachiedenartigsten  Griindfiirl>o.  nuf  velcber  die  durch  doj  Xinktttbchen  be- 
rührt gewesenen  Stellen  wie  Pfa.uenBiig«tt  im  achOtaten  Purbenapiele  pnag»> 
Die  Art  der  Farben  ist  von  der  Tcmpemlnr  abbUngig;  sie  sind  meiat  goldgO^ 
blau,  orangerot,  riolett,  bronxefurbig.  ~  Nimmt  man  statt  der  Orfina^ 
ein«  AuflAiang  von  Bleizucker,  •»  entstehen  etwaii  anders  gcflirbte  Pfauer 
mit  einem  dunkU'n  Flecke  in  der  Mitttj.  Man  kann  fonach  eisigi)  Mannigfali 
keit  in  diera  Venicrung  bringen,  indem  man  die  gedachten  beiden  AoSOma^ 
nacbeinandfr  anwendet  und  in  dem  Aufsetzen  dee  ZinkstUbcbeaa  eine  geir~~' 
Ordnung  beobachtet.  —  Die  Farben  -widerstehen  «n«-  ziemlich  starken  bat 
und  önd  die  Folge  eines  nngemein  dflnnen  Kiedenehlagcs  Ton  metalhi' 
Kupfer  uder  Blei,  welcher  nachher  beim  Erwftrmvn  bunt  aottuft. 

Wenn  man  3  Gewiebt^teile  lufttrockenes  «emsiuras  EnpferOx^d  nul 
AuflBanng   von    4  Gewichtsteilen    Ätmatron   in    -IS  ^wJohtateilen    deetilt' 
Waaaera  nbeigiectt  und  die  «ntatandene  tiefblaue  FlCangkeit  in  der  Tf 
TOB-  10°  erh&Jt,  lO  wird  durch  dicficlb«  eine   hineisgetaucbte  Zinkplat 
ichBn  und  nach  der  Dauer  des  Kiiitnucbeuii  venchieJen  geerbt:    Io  2 
Tiolatt,  3  Minuten  dunkelblau,  1','^  Minuten  grtin,  6'/«  Hinoten  goldgelb,  P^l 
nuten  porpurrot.    Diui  im  richtigen  Auj^enblickc  schnell  heraoagMOgaae, 
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im  Wimer  nbsetpAlte  und  aorgmitJa  a^etroclcoete  Blech  kum  »odKDU  tum 
^hsU  der  Farbe  geflrnist  werden.  Aum  delingen  ist  nötig,  daas  da«  Zink  mög- 
lichst bteifrei  und  •ptogriblimk  »ei;  aui  dimem  Qrund»  oinpli#hlt  et  neb,  diu* 
•elb«  mit  feinetD  dnrah  scKvache  Salzailnre  benetzten  Quofseande  la  scheaern, 
BBTtwflglioh  ta  Woacer  nt  taiicli«D,  durch  Reiben  mit  weiwem  LOnbpftpier  auffl 
beete  abntroeknen  nod  ondli^h  sofort  in'  die  KupfemtiflOaiiBg  so  bnogen. 

H.    Übersieben  mit  Sohmelz,  Emaillieren  (Verschmeizon). 

Man  renietit  darunter  das  Verfahren,  darcb  netche«  MelAlläXcheD 
ganz  oder  teilweiso  mit  durcht-icbtigeQ  oder  UDdurdisiclitigeri  (meistens 
fitrbigei))  Glasmassen  Überzogen  werden.  Jene  Gtannassen  selbst  heiüflea 
Smail,  ßcbiuolz,  Schsielzglas.  Sie  baben  zur  Grundlage  ein  färb- 
loMs,  dnrcbfiicbtigea,  leichtäUBsigea  Glas  (Fluss  genannt),  welches  »nn 
QaarzpQlvor  oder  weissem  Sande,  kohlemnurem  ICall  oder  Katron  und 
BIbioTTd.  znweilen  noch  mit  verschiedenen  anderen  Znsfttzen  g^cbtnolzeo 
wird.  Fflgt  man  m  diesem  dorchsicbtigen  Gla«  Zinnoxyd,  to  wird  e» 
weiss  und  nndarchsichtig  ( Kmail  im  engem  Sinne  des  Wortes).  Sowohl 
du  darcheichtige  ale  dieses  mit  Hilfe  von  Zinnox/d  anduicbsichtig  ge> 
maofate  Glas  kann  durch  Zusatz  verachiodcner  Motalloxyde  auf  mannigfal- 
tig* Weise  gefKrbt  werdtn:  auf  diesem  Wege  entüteheu  zablreicbe  Arteu 
fon  Btrbigom,  teils  durcbsiohtigem ,  teils  undurchsichtigem  Schmelz. 

Znr  RereilunB  deü  -vniimea  undurrhnobtjgen  Scbmelses  wird  I  Teil  Zinn 
tQit  1,  3  bi»  6  Teiten  Blei  ziiRAmtavngwuhtnoIxen,  und  di»  Mtsdiung  in  einer 
flaehcn  ei«erncn  Pfanne  lid  nchwaoher  Rotglfililiiiise  so  lange  kalcinien,  bis  sie 

Siu  in  eine  gelbliche,  au  Zinnoxyd  und  Bkioxyd  be>t«faende  Uaase  verwau- 
It  Ut  Diese  rersetzt  man,  nachdem  aia  dnrch  Mahlen  und  Schlimmen  «u 
feinem  Palrer  zerklfiotirt  st,  mii  weincm  Sand  ladur  Quarzpulvur)  und  gerei- 
tugter  Pottascho  (oiler  Sola).  Die  VerliSltniiwe  difuier  '/twiHtre  ■in<l  »olir  rer- 
■eCieden  nach  dem  Bleigi^iaUe  des  Zinnoxydefi  und  nach  dem  grOueren  oder 
geriogeren  Grad«  von  SchneUbarkeit  und  Häite,  welchen  man  dem  Bchmek  xu 
geben  wflnscbt.  Je  mebi*  .\ie«clerde  (&nnd  oder  Quar«!  nnd  je  mehr  Zinnoxyd 
m  der  Mischung  .Torhandeu  ist,  de«t»  scbwer&Qssigor  und  härter  fRlIt  dieselbe 
ans;  wogegen  besonders  lin  grosser  Gehalt  an  Bleioxyd  zwar  die  !;chme1tbar- 
k«tt  sabr  rermehrt,  aber  iSe  B&rtu  betrSchtlich  vermindert.  Das  Schmetun  des 
Emaib  geechieht  in  hfssiMben  TieM^lii. 

Die  ZuAtze,  durch  welche  die  verRohiedenen  Farben  des  Scbmelrits  erxengt 
w«rden,  lind  vontOglich :  Kobaltoxyd  zu  Blau;  AntimonBiorv  oder  antimonsam» 
Kali  in  Gelb;  Knpferoxyd  oder  Chromoxyd  zu  Grtin;  Kupferoxydul  oiIlt  Eisen- 
Dxrd  oder  GoUIpurpur  zu  Ibt:  Braunstein  zu  Violett,  denelbe  in  urOsserer  Menge, 
nelnt  Eiaenhammerschlag.  ku  Schwan  u.  i.  w. 

Die  Absiebt  beim  Emaillieren  ist  «utvredcr:  eine  MetallflUche  ganz 
gleicbmlsBig  mit  einer  darauf  geschmoUeneD  Decke  von  einforbigem 
Sdunelz  zu  vergehen  (we  bei  den  ührzifferblKttem  and  bei  gusseifiemen 
^tflaMD).  oder  nur  «inielne  fjtellen  der  Arbeitsttlcke  mit  Schmelz,  oft 
Ton  Terscbiedeneo  Farbai.  zu  beklßiden  (wie  z.  K.  hei  üoeen,  Ringen 
ond  anderen  Schmuckwaren  von  Gold,  bei  Orden  u.  8.  w.).  Das  Weaent- 
liche  des  Verfahrens  besteht  in  allen  FBlten  darin,  dass  das  Gmail  als 
Pulver,  mit  Wasser  angonacbt,  auf  der  zu  tlberziehenden  FiRche  ausge- 
Initttt,  nnd  dann  durch  einen  angemessenen  Hitzegrad  mm  Schmelzen 
gtbnohi  wird  (Einbrennen),  worauf  e»,  nach  dem  Erkalten,  als  ein 
(llBModer,  härter  und  flatter  Überrug  an  dem  Metalle  haftet.  Zum 
finbremien  dient  ein  Muifelofen,  Rmaillierofen  (I,   Idü). 
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TKJime  Tlfttten  ron  Kupf«r  oilcr  «nderom  MetAlle,  welche  auf  einer  Fliehe 
gaak  mit  gleicbartagem  Scbmels  Qbenogen  werden  wUen  (wie  t.  B.  die  (Jbt- 
xifferbUticr),  mute  man  «uf  der  itückseite  gleichfall»  mit  Kmail  Toraebeo  {0«g«ii< 
EmMii),    nicbt  hIoM  um  die  Stcifbeit  zu  rermehren.   sondfvn  Kuth  um  dem 
Werfen  oder  Verziehen  zuvorzukommea  (1,  ■ii'ü).   Dickere  Geftengtaude  oder  solch«, 
velcbe  nur  tt«llenwei*e  mid   in  gerinoer  Mcn^o  mit  Schtneli  bedeckt  verdrit, 
kennen  des  Gegen-Fmailii  entbehren.    Qewflhnlicli  miu*  du  EmaUUareo  gamr 
Fl&chen  tweimal   nachRinan<.liir  rorgenommen   werden,   wenn  man   eineo  rtcU 
Sleichf&rmigcn  und  glntten  Ühemi^  erhalten   will.  —  Zum  Ansbeasem  beBCttt- 
aigter  Email-/iifferbiatter  bedient  man  sich  eini.-«  banigen  Kittes,  der  in  Fwbe 
und  Qlant  dem  weissen  Eoiail  ähnlkb  iit  und  auf  folgende  Weiie  bereitet  irird: 
Hon  reibt  5  Teile  DftmiQiirliEtrs  und  &  Teile  Kopnl  (beide  in  «oagenicbten  nly 
liehet  farbloxen  StUetcen)  lu  feinflm   Pulver,    füfjt   bieriiu  4  T*ile    TeneüaDiMlieil 
l'erpentin  und  reibt  dae  Ganze  mit  so  viel  Weingeist  zusanmen,  doM  es  einen 
dicken  Br^i   bildvt;    diwer  wird  hierauf   durch   Reiben    mit  6  Teilen   f«iu(«si 
X.inkweisH  Termengt,    wobei  eine  ftnaaentt  geringe  Sptnr  Berlinerblau  sngeieUt 
werden  kann,  am  einen  Slicb  ins  ßlituliclie  zu  «rhaltm.   SchIice«Ucb  wird  dutch 
ErwÄrmen  der  Weingeist  fortgetrieben  und  dioMoMageBchmolzen.  —  Anf  etaer 
wem  emaillierten  Fläche  kann  mau  mit  leicht  schmeUbarem  Email  xon  rer> 
■chiedeaen  Farben  umJen,  indem  man  <IiC)ll^  Emailfarben  al»  zarte  Pulver  nii 
Spickßl  (von  Luvnndiila  Spica  Dec.)  anreibt,  mit  dmu  Pinüel  kuiutin&aig  auf- 
trtlgt  und  endlich  iiuMuBelofeii  einbrennt  (EmHilmalerei,  ±5vbmelxnalcrei). 
Schmuckwaren,  welche  emailliert  werden,  betteben  teilm  au«  Gold,  teib 
aus  Silber,  teils  aue  BrODee  (vergoldetem  Tombak).    Auf  stark  kopferbaltiflea 
fiölde,  aof  Silber  und  «nf  Bronrc  verändern  mftticb*  Arten  dea  Gmaila  be<Wi- 
tend  ihre  Farbe  und  verlii;ren  dadurch  an  Schönheit;  daher  lanen  eich  die  ge* 
nanntun  Metalle  nnr  in  gen-iivan  Fnrben  und  fnst  auucblieasliob  mit  uaditreli- 
aiflbtigen  8chmele  beileolten.    Gold,    welche«  gftDE  febi  oder  wenigst«]»  (KWi 
fein  iüt,  eignet  «ich  am  betten  und  im  aa«gedehnteiten  Hute  zu  emailliertea 
Arbeiten,     fber  Bmalllier-Lot  *.  m.  R.  891.    Du  gevChnlic-b  durch  die  Kebn* 
einanderstellung  Tetschiedenfarbtger  Schmelx-Gattui],;en  eine  Zeicbnnag  aus«* 
drückt  wftrden  scdl  und  ein  IneinanderiliesMO  oder  ein*  ungenaue  Iti-gr^nuing  ort 
Farben  dem  Ansehen  nchaden  wtlrd«:   ho  rouRK  der  einer  jeden  Farbe  mkofli* 
inende  ümrin  durch  eine   feine  erhabene  Einfauune   ;tngez«igt  «ein  (Zelle>* 
«efamelt,   (-'fitaW  rtoigonni).     Dadurch   entstehen    fQr  die  einielaen  Teile  <ler 
Zeichnung  flache   Vertiefuneen,    di«    mit    dem    zerrifbenen  Scbmeli    aoanflik 
werden,  worauf  man  das  Einbrenuen  vorniniiut.     Di«  schon   erwftbnten  Vtctif 
fungen  werden  durch  Ausarbeitung  mit  dem  Grabetidiel  oder  durch  Prlgen  ^ 
Mctallea  (S.  281)  hervorgebracht,  ikucb  wohl  durch  AiiMten  von  Qolddrabt  UMS 
den  Umgronzungsilinien  gebildet;   man   macht  sie  <yt,    nm  doa  Anhaften  it^ 
EmaiU  lu  befSrdern,  durch  feine  Grabstichel-Striche  etwae  nuh,  benntat  ab* 
solche  Striche  anrih.  um  bei  durchnchtigom  Email  eine  Art  Schattiero&g  su  tf 
»ogen.    rnmittelbur  vor  dem  Auftragen  de«  EinaÜH  Ivozu  man  aich  einee  pl*!^ 
geschlagenen  und  lügeapitzten  Drahtes  bedicntj   wer4en  die  Qoldwaren  geSad* 
geglnht,  in  kochendem  verdQnntca  Scheid«« usser  rm  abg:fll}eiat,  ia  WüMe  |** 
spült  und  abgetrocknet.     Dax  Bmail  wird  in  einem  kleinen   rtAhtenieB  liSnir 
tentofii>«n  und  in   einer  lUibechale  von  Achat  odpr  Fcoerstein   mit  Wa^er  la 
raaMi^  feinem  Pulver  Eem'eben.    Kuch  d^-m  Elnbiuanjn  wird  die  Schmelischitb 
mit  eoner  nawicemaohten  feinen  Feile  abgefeilt  oder  mit  feinem  $andi>teio  ini<i 
Waamr  abgeschliffen,  dann  noch  einmal  ins  Feuer  gebracht,  am  durch  Erwei- 
chung der  OberflSche   wieder  Olanz   zu    erhalten.     Den    bCofasten    spi^celndn 
Glanz  erteilt  man  ihr  nßtigenfalU  durch  scfaHeiBlicbefl  Reiben  mit  trtckeBes 
g«schlllmmten  Tripel  oder  mit  Tripel  und  Wauer  auf  einem  Lindenholt*f*llb- 
cheD;  dieee  Arbeit  ii<it  aber  langwierig  und  wird  dubalb  meist  nnterloaieiL. 

Dem  Zellenwhmeli  nahe  vervaudt  ivt  dae  l^.ollo.  eine  auf  Silberwarnt 
(den  bekannten  Tnla-Doaeu  u.  a.  w.)  gebrftuclilicbe  Verzierung,  welche  in  Ö- 
KWrabeoen  oder  durch  StiibJpIaLten  ein^eprewtan,  mit  einer  Art  »chwtnet 
Fube  anagefflllten  Zeichnungen  K-nteht.  Di*  Kom  Niellieren  dienende  scbwuM 
Ma-iie  winl  aus  feinem  Silber,  Kopfer,  Blei  xmi  Schwefel  doreh  Zmaan«- 
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acbiuvUen  Ixfreit«!,  nacb  dem  KTkalten  gepulvert,  mit  SaliniakauSl^un^  nnjie» 
macht  and  in  die  eiDgegrnbcn«!!  Verlicfungcn  gmobc^n.  vorauf  man  die  wieder 
rein  a1)giiiviscbt«B  StOolie  im  Muffelofen  big  Kuni  Scbnielitoii  der  scbwuten  AbcM 
mbiUt,  mit  Bimsstein  Toniehtig  abBcbleift  und  mit  Tripel  poliert. 

Die  Bcrcituag  dir  Uave  wird  auf  diu  Art  vargaDommen ,  du«  nan  dia 

drei  Met<ül«  (sirecIcni&Mig,    um   Oxydation    iii   rerbüten,    mit  »twai  Boniz)  in 

einem  Tiet;«)  Kuaammenf«hmilst .    das  Getnixcb   in  einen  mit   dem  gepDlvBrt«n 

Scbwt:fel  bHlbgefTilUen  Tiege]  gicwt,   neu^rdinf^   KchmiUt  und  xulet^t  ab«r  »^in 

BBsckel  R«iMr  in  Wuier  auttchnttet,  um  e»  \o  Körnrr  tu  t«rvrandetn,  trälctie 

im  giiwaiienien  ilUner  letcbt  ra  Pulver  gntotaen  werden  kSnnea.    Do»  Meo^s- 

««rUItnia  der  Zothttt«n  kunn  ohne  weunClichen  roterwbied  de«  Ert'olftn  nem* 

lieb  iriuul4'IIiar  iieia,  wie  nacbiitehende  VotHchrirten  bewdeen: 

Silber  ....      l—    8—    2—    3—    i 

Kupfer     ...      I  —  18—    5—    S—    3 

Bl«      ....      l  —  18—    S—    7—    3 

Borax  .    .    .    .    — —    1—     l 

Schwefel  .     .     . Rti  —  24  —  21  —  12 

Dm  Xiüllo  bat  vor  dim  äigentUcben  S^^bmeiz  den  Huuptvortn^,  Mch  inniger 
dem  Silber  >ti   vereinige»,   >weiihani   in  Niello  sehr  fvin«  Zvicbnongen   von 
cb^ter  Dauerhaftigkeit  ^uagerubrt  werden  können. 

Man  lest  aoch  ver«clii<id«n  gofSrbten  Schmelx  ohne  lolcbe  trenoeode  D&inme, 
wie  b«i  dem  ZftU«n»cbme)x  nngewendet  werden,  nebeneinander-  Zaweileo  («eltenj 
■ollen  die  Farben  scharf  >^renzt  aein,  in  welrbem  Fnlle  die  Scbmelsarton  nach- 
ewKDtlec  «iif^'etraKen,  httw.  einjfebiannt  werden,  und  itel bMvent Endlich  rer- 
•cbiedene  äcbn>flUtcmj>eru;uren  haben  mSssen.  In  dt-n  meisten  Fülkn  will  man 
aber  ein  Ine)nander6te>ael  der  Farben  und  verwendet  ubdann  Lmtuiarlen  glei- 
cImt  Scbmelzbarköt. 

Das  Emnillieren  (Glasieren)  der  gnsseisevnen  Kochgefaase*) 
ecti  die  VetziDnaog  erwtzeo.  Da  fUr  dieseii  Zweck  das  obeu  bescbrie- 
b«ne  weitse  Email  (S.  (37)  zu  kosupiolig  sein  würde,  so  getzt  man  ein 
wohlfetleres  aas  gepochtem  Qaan.  Borax,  Feldspat,  gescbltl mattem  üseo- 
freien  Tbon  n.  dgl.  dirch  onvollkommenes  Schmelzen  (Fritten)  m- 
samnien;  mahlt  dasselbe  auf  der  Glasurmflble  der  TSpfer  mit  Waseer  xn 
einer  Brllbe;  trSgt  die»  im  Innern  der  Gel^e  (welche  vorlüafig  durch 
verdünnte  iäcbwefelsäui?  bEankgnhe)/.t,  mit  Sand  ausgeticlieuert,  getrock- 
net nnd  erwärmt  äind^  durch  ^)ingie88en,  Herumäohwenken  und  Ober- 
pineeln  auf,  betittfabt  desii  nassen  Überzog  mit  einer  ebenfaUa  gefritUtten 
(oder  gescbmolienen)  und  fein  gepulverten  Masee  aus  Feldspat,  Borax, 
Pottasche  n.  s.  w.,  und  erhitzt  endlich  in  einem  Muffelofen  zum  Gltlben, 
am  die  Glasnr  20  schnwlzea.  Üblicher  und  besber,  aber  weitUafiger  itt 
et,  die  Gmodmasse  für  sich  einzubrennen  (anf  den  Gesehiiren  zo  schmel- 
ten),    dann   erst  die  l>*ckifia»eü  aufzutragen  und  ebenfalls  einzubrennen. 

Nlhete  An)»iWn  über  die  Zutaniiut^n^tKung  der  GrundmaM«  und  dea  zum 
AnbtAoben  beitunmten  Dockglaacs.  tu  GrundmuEEti:  b  Teile  Quarz  oder 
vdMor  Sand  nnd  3  Teile  criitallisierter  Horüx,  in  feim^trr  Piilveiyestalt  gemengt 
und  zur  ^twtMenng  det  Borax  erhilst,  fein  lerriehen,  gemahlen,  gMchtämmt« 
getrooknet,  mit  dem  viertBl  dea  nunmt^brigvn  Gewichtes  wm^in  Tboue«  trocken 
verrieben,  in  Wamer  angarlihrt.  Deckmasse:  e  <^uu.ni  oder  Sand,  3  kriRtalli- 
■ierter  Bor&z,  2  katoinierte  Soda  zuftammengefritret.  in  Pulver  gerieben,  ead- 
liefa  SU  klarem  Olaaa  gescimolzen   und   wieder  gepulvert.  —  b.  OrundmaNe: 

»Tjahrb.  d.  Wiener  polyt  ln*t    Bd.  20,  &  303. 

M.  Togel^aug,  Letirbucb  der  EiEenemaillierknnst,  Braunnehweig  1851. 
Z.  d.  "V^  d.  I.  I8W,  S.  99. 


'440 


V.  AbtchniU, 


1  KalWütoiD,   1  Gips,  4  Foldcpät,  1   Boru.x.     Deckuia«««:    8  Qa«n  oil*r 
6  ErcwöhnHobo»  weiMM  (bleifrei«tj  Gliu,  2  Soda,  I  Bonz.  —  e.  Orundmati 

2  Quarzpulrer,  1  geWuiDt«:  Borax  eehittet;   8  T«il«  die«er  MaM«  mit  1  Teil 
veiueu  Tbon  naaa  gemabloD.    Deelcmaase:  !t5  weiasca  Glas,  h  Bomx.  4  Sod« 
BQeolifiiolMD,   aan  gtouÜLleD.   getnKknet;    Ü  Teile  dieiw  Pulven  mit  1  Tq 
'Soda  in  Waaitt  angcniaofat,  K«troclcnet,  untoBMn.    Oder;    lUO  PortelUner ' 

117  Borax,  35  kalaDiniü  Soda,  ä5  Salput«r.  85  su  Pulver  (fetflscliter  Ki 
18  Saod,  bO  wmmc«  Gla*  iiuanimengefritti-t,  (gepulvert;  ftuf  4&  i:g  did»er  Utuati 
l  k0  8oda.  in  Waner  aufgelffrt,  sutn  Anrlthri^n,  woniicli  der  Brei  g^trockn<^  und 
zerBtoiMn  wird.  —  d.  Graadmas««:   SO  Qimrzmi'bl  Qd«r  Sand,   16V|  kriitaltt- 

^aiert»  Borax,  3  r«tnca  Bleiwcita  miteiBander  vermengt,  geachnioleen,  grCblieb  let^ 
rieben,  dann  9  Quannieb!  oder  Sand,  8V«  weiwer  Tbon  und  Vt  kohtenmur«  Bitter* 

^ttda  (Maj/ntitia  alba)  xugesetzt  und  feingemahlen.     DeckDmiBe:    37V|   Qaai*- 

»hl  od«r  Sand,  37Vi  Borns,  30  /.inna^ibo,  15  entw&sMrtes  koblenüauros  Natron, 

10  Salpeter,  7*/t  kobleuHaureM  Aiuiiioniak,  5  kohlenaauce  Bitteretxle  xatammMi 

swfli-  oder  drettnal  gf<<ehnir>lzQn  (bie  keine  Bläschen  mehr  in  der  geachtaotnnMi 

UatM  eicbtbar  sindj,  unter  Zunatx  von  ö  Qoarunebl  oder  Sand,  3*/.  Ziiwaecba, 

^•/«kohlenfhureni  Nfttron  und  %  kohlcnsunrer  Bittererde  »ermahlen.  e.  Grand- 
masBe:  50  kg  Quarz,  fetn  Keutahlen.  trocken;  ?2.S  1-^  Borai.  nicht  entwiw« 
l,b  kg  riusHpht.  fftin  gema.blcn.  tKose  Miscbunj^  wird  im  thOaemen  Tie_ 
BQ»int«rt:  sie  giebt  68.5  bia  6<l  kii  gesinterte  Mute,  welche  gepocht  wird.  Vc 
ucm  Mi'hl  werden  genommen:  Ifi  i-i/  und  gemiacht  mit  6,5  bi&  13,^  (gewAkl 
lieh  12.5|  hj  Quiirz,  4  bi«  6,5  (gcwabnlich  4)  kg  graiiem  Tbon  und  0.5  k^ 
Uiette  neue  iliscliving  uialilt  man  auf  der  NattmQhlc  und  fügt  vrU>r«od  dee 
Mahlens  2,6  lg  Tbon  und  0,ßS  kg  Horai  binxu.  Deckmame:  2,f>  kg  Plu- 
spat,  fciu  ^onocbt;  1  kff  gevObnlicbes  Ziokoxyd;  l,7i  kg  Zinuoxvd,  kalcinicrt; 
0,7 S  lg  Kniichvniuehl;  0,03  bia  0,06  Ai;  gnialtc  HiiTBu  werden  femrr  geroikCht: 
16  kff  fein  gemablenor  Feldspat,  f).6  biü  9,75  L-g  rieht  entwOeaerter  Boru, 
8,35  desgl.  Soda.  1.26  bis  1,6  ii/  Knli-Salpeter.  D&a  Gance  wird  in  einem  Tiegel 
oder  Gaa-Flamniafen 'I  getchaiolien,  gepocht  und  auf  der  NaMmähle  feingr- 
luoblen  und  diilifi  ituf  iO  k</  etwa  L>,S5  /  weisser  Tlion  und  0,3  kg  ZiukoiJÖ 
hioxngeMtxt. 

uaa  Glusierea  ächmiodeiserner  GefKase,  Rffbren  u.  a.  w.  kommt  Belteser  ron 
man  bat  aber  \>rrHbnmgiuirtt:n,  um  nuT  dcnnellien  a'xn  schöne*  weiasftB  BcmU 
daniustetten *|,  weU-hcJ)  freilich  teurer  ittt  ul«  das  ggwiJinliche  letwaa  graPifMl) 
der  Oasseitengeacbirre.  Kiu«  nicht  ecbOn  gcfUrbt«  aber  baltbare  Glaaar  aof 
Sohmied^sen  und  Eiienblcoh  wird  aus  iüi)  Teilen  xeratotteoem  Flinteiaa,  4L  Teün 
kohlenvanrem  Natron  (kalciniurter  Soda)  und  24  Teilen  Bqra&ure  (nach  anderer 
An^bf^:  Borax)  dargestellt,  wutube  man  Eucuuiaienscbiiiilit  und  in  feinste*  PulW 
verwandelt.  Die  ciat-rnitu  Gtigeuatändti  werden  mit  pe-dQnnter  S&ure  fthgebei^ 
mit  GummiaiitiSKUng  drinii  t>eitrtcben,  mit  der  UeckiiiaHie  ilWrsieht,  bei  lüO  bit 
130"  getrocknet,  in  L>iner  ^Inifel  tarn  RotglÜheti  erhitzt,  biv  das  Glae  geachmobaa 
ist,  endlich  vor  der  freien  Luft  ge«cbatEt  der  langnaieo  Abkflblung  flberla«»» 
E«  ist  aoch  vorgcschlaften  worden,  guneisanie  TUhreo  dadurch  im  [Bneri 
mit  einem  Gla«  su  (Iberateben.  daes  man  den  Gusolem  (S.  110)  Tor  der  B^ 
DUtiung  mit  einer  göeiguetcn  tilaatuischung  überxicbc. 

H.   Anatrlohe. 

L'titer  diesem  Namen  sollen  hier  alle  uicbt  nietalliwben  Dtekec  i°* 
samnieDge&&<)i  würden,  welche  man  in  luobr  oder  weniger  flaaalgem  Zv 
8t«adfl  aber  die  belredende  FlUcbe  au&breitet  uni  zwar  darcb  KtsUacbea 
oder  durch  Aufetreichen  (.1,  Gl'i),  welche  eodann  erhärten  and  durch  Äo* 
halben  seitens  der  l>edeckten  Plftche  festgefasltei  werden.  Die  Üianrb- 
barkeit   dieEer  ÜberzUge    beruht    einerseits  auf  ihrer  Undarcbllssigk 


')  Z.  d.  V.  d.  I.  1880,  S.  219. 
*t  D.  p.  J.  1947,  10&,  383. 
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andenteits  aof  ihnm  Aassebon.  Erstore  bedingt,  dosa  bei  dem  Erhärten 
keine  oder  doch  nur  unbedeutende  Poren  sieb  bilden,  vor  allem  aber 
dmm  keine  Risse  in  den  Überzügen  eot^tfihen.  Dem  losst  eich  im  vor- 
liegendea  PftU«  nur  dadurch  vorbengeo.  dass  man  für  die  Decken  solche 
Stoffe  wäbltf  welche  nach  dem  Erhärten  eehr  elastiäch  sind. 

I)  Eiiilaiseo  mit  färben.  Auf  billigeren  Silberarbciten,  auf  unechtem 
(vergoldeten))  Schmuck,  ja  selbat  auf  ZiDnw&i-en,  bringt  mau  oft  farbige  Ver- 
aernngvn  an,  weiche  ein«  unvollkommeDe  Nuiihahmiing  dee  itellcnBcbmoTs  dnd. 
Man  reibt  venwliiedenc  F»rl>en  (BlfiM^tnit,  Miiii<.ralgellr,  Chromgelb,  /innober, 
Berlinerblau,  Cltranann.  Schweinfartergrlln,  Eienrnss  n.  b.  w.)  mit  Kopalfimis 
ao,  ond  trft^  dieselben,  mit  etwa«  Terpentinöl  «»r^ütinti  mittels  moee  epitiigen 
Stiftes  in  die  vertiefte  Zeichnung  der  ßbngenx  g^nr  voUendcton  Metallarbeit. 
Sie  trocknen  schnell  and  kaben  einen  ziemlich  »chijuen  Glanz;  doch  kOnaen  «ie 
leicht  Tom  Schmelt  nntertchicd^n  werden  durch  die  groase  Weichheit,  darch 
den  Mangel  de«  Glasigen  im  Ansehen  und  durch  die  diigtwunkene  Oberfl&cbc, 
welche  »ie  li«Lm  IVocknen  erlangt  biiben. 

Statt  Eopulfirnifl  kann  man  Miiatii  gubruuchen.  welcher  gescfaiuuUcn,  mit 
wtw.u  Spicket  und  <)vn  Farben  vermischt  und  auf  die  liei«se  Arbeit  aufgetragen 
wird,  wonach  man  letstere  abschleift,  poliert  und  wieder  etwa«  erwärmt,  um 
Häa  Farben  durch  QUchtigeScbmeltungOlanz  zn  erteilen.  Bei  dimem  Verfahren 
«aW«bt  nicht  die  pingesunkene  oder  vertiefte  Oberflrich«,  von  der  invor  die. 
Rede  war. 

i)  SchwKrren  der  Biaenwaren.  Aof  welche  Weise  kleine  EisengaM- 
waren  mit  einem  achwikrTen  t'bemigc  Temehen  werden,  ist  S.  13&  ».ngomhrt 
worden.  Gegenständen  vuo  Kiieadrant.  al«:  Kettcbee,  Kleiderhaften,  ijteclc- 
nadeln,  Haarnadeln,  sowie  Nftgeln,  Schnallen  und  anderen  kleinon  gMchmlMcten 
Waren  erteilt  man  einen  glänzend  schwurzun,  [irntüurtigen  Lberiug,  indem  man 
dieuilben  dnroh  Begiesaen  und  UtnscliOtteln  gtfichn)JU»ig  mit  wenig  LeinOl  bv 
Betxt;  nie  in  eine  aber  FUmmcnfeaer  stark  erhitzte  (jedoch  nicht  glQbende) 
?faune  von  Eieenblech  wirft;  wenn  sie  zu  rauchen  atifau^n,  die  Pfanne  rom 
Fea«r  entfernt  nnd  umschottelt,  and  dic«ee  abwechselnde  Erhitzen  und  üm- 
KhQtteJu  «0  lange  wiederholt,  bis  die  schvarze  glänsende  Farbe  erschienen  ist. 
Dana  Qberl&Mt  man  die  sagedeckte  Pfanne  der  AbkQhlung.  —  Grobe  Waren 
Ton  geecluniedetem  Eisen  scliwftnt  man,  indem  man  sie  —  Tust  glühend  heiss 
—  mit  Pech,  Talg,  Wache,  Hom  oder  Kt«iiikolilentfter  einrnibt.  GrwKbrlllufe 
trbitxt  man  in  einem  Feiit^r  von  Hnkkoh  lenk  lein,  bis  sie  hiaii  antanfen,  nimmt 
•ie  dann  heraus  und  bentrvttht  sie  mit  Fett  (KnochenOlli  durch  Wiederholung 
ümt»  Bettreichens  unter  nOtigenfalU  erneuertem  Erhitzen  entsteht  zuletzt  eme 
gieiehmaMige  und  »chtfne  schwarze  Farbe. 

8)  Anstrich«  im  »ngeruu  isinne    des  Wortes.      Der    weeent- 
fidifte  Teil  des  zum  An&treichen  dienenden  Stoffes  ist  derjenige,   welcher 
I  ^  OOsugen  Zustand   herbeifQhrt.    Ftlr  Metalle  kommen  hierftlr  in  Frage 
(der  Ölfirnis  (der  durch  Kochen  dea  Lein-,  Hanf-,  Nusa-  nnd  MohnSIes 
Beb  oder  mit  Bleioxjd  entsteht)  und  geli^ste,  bezw.  von  Natnr  dann- 
,_   Hni-20.     Die  dareh  LOsen  in  Weingeist,  Terpentinöl  oder  ge- 
ltem LeinCl  üüiäg  gemachten  Harze  nennt  man  n-ohl  Harzfirnisse 
[«*»  Laoke. 

Die  BaRfitniese  sind  voneinander  rereobieden  tali  durch  die  Art  der  darin 
I^Mtcnen  Harze,  teils  dnrch  die  BeMhaffcnheit  dsa  AuflSsnngemittels.  In  ersterer 
^■ebviu  ist  xo  bemerken,  da«  die  vorsClglichBten  zii  FimiRsen  angewendeten 
^m*  Wgeode  «ind:  Iiackharz  oder  GutumiUck  (aowohl  .Schellack  nie  Eörner- 
J*^>  ÜMtix,  Sandarach,  Elemi.  Animi;,  Daumarharz,  KupiU,  Uemstt;iu.  Nach 
Ij**  u«w«ndet«n  Anlii':a>i<nir<niittel  verfallen  die  Firnisae  in  drei  Klauen: 
."tiBgelstfirnieBe,  welche  aas  AnBOaungen  eines  oder  mehrerer  Harze  in  8V- 
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r.  Abschnitt 


Ina  90-proeenti^m  We)Dgei«te  Tteeieben;  —  Terpentinfirniiae,  Im  ^«bi 
Terpentinöl  zur  Xuä69»ag  «ier  Rane  gwdient  hat;  —  fdtt«  PirniBie,  Ul-L»efc* 
firoiitc,  welche  &uf!<buiigen  von  Kopi^l  oder  Benutein  (coweilen  mit  Zuntt 
aadfirer  Banvl  io  geicocbt«ia  LeinOl  t>.  oben)  sind,  tinil  nur  snxn  teiefatenm 
Anfttnicben  mit  Tupentintll  verdünnt  werden. 

Der  Zweck  bei  dem  Oobrauclie  der  FirDiEW  ist  veriichiodeiu  Kot- 
weder  will  man  mit  einem  dmchmchtigen  FirntBee  die  Oberfläche  eines 
Oegenstandea  ObeniebeD,  nicht  om  dieselbe  zu  verstecken,  sondern  nur 
nm  sie  20  TrerBchÖnem  und  vor  den  Einflüssen  der  Lnft,  der  Fenchtig- 
keit.  Tor  Scbmuti  u.  ti.  w.  zu  äichvro  (eigentlicbeis  Firnissea);  «der  n 
ist  die  Absirht,  einen  dickeren,  dnaerhafteren,  forbigen  Überzog  faerror- 
zubringen,  unler  vT«lcb«m  die  natQrUche  OberilScbe  des  HOrpvrs  meit 
mehr  ia  erkennen  ist.  In  let^terom  Fall  ist  dtc  Fmü&  nur  als  Binde- 
mittel und,  nach  Umständen  aU  glantgebendeü  Uittel  zu  b«tr8clit«&, 
wAltrend  gepniverte  feste  Stofl'o  dem  An&trich  KSrper  zu  geben  haben. 

A.  Auf  MetaUiirbeiten  «ird  dn>  Firniiaen  sehr  ftllgemein  ftl>  mb  Mhtri 
angewendet,  um  feine  G^genst&nde,  betsnden  aoi  Mesaing  und  Tombak,  itt 
d«jiD  AnJaufen  durch  die  Luft,  durch  das  Betasten  o.  «.  w.  su  acbQtsen.  MaB' 
cheii  Mesi<iR>'wareD  «ucht  man  di)ri:h  da«  Firninen  nugteieh  eine  sohCnere,  gol^ 
fthnlicfae  i\r\ße  xu  geben,  in  welaheni  Falle  man  sicn  der  Kwenannten  G«M- 
firnikse  bedient,  die  auch  angewendet  werden  kOonen,  um  Waren  ant  Zinn, 
aua  WeicEbleofa,  jii  nolbet  »m  £isen.  ein  raeeibgartige«  oder  entfernt  goMIfcs* 
liche-K  AnHeben  r.u  ^ehßn. 

Wo  ee  nicht  auf  VerechCnenmg  der  Farbu  ankommt,  kann  zum  ('beniabn 
aiMeiBgener  WitreiL  «m  FimiB  au«  1  Teile  Schellack  und  b  Teilen  Waingtilt. 
—  oder  I  Schellack,  1  Haitii.  T  Weingeist,  —  oder  8  Schellack,  2  SandarMi. 

1  Tenetianisohem  TeL'penti»,  M>  Weingei«t,  dienen.  Weniger  uefSrbt  al>  dUte 
ßchellaok- Firniaae.  und  faat  farbloe  ist  folgender  Sandarach  -  Firniä: 
12  SimduriLcb.  6  Moütiz.  2  Elemi.  t  venctiani«<.-her  Terpentin,  64  WetogMl 
Go1dfirni>  mit  Weingeist  erhält  man  nach  folgf^cden  Vorachrtften :  2  KdRO* 
lack,  2  Uaatix,  1  Gummigntt.  14  Wuingeieti  —  2  KOrucrlack,  4  Sandart^ 
(oder  itatt  ilcnpn  2  Ma*tix),  4  Klemi,  3  ntimmtvutt,  2  Dmchenlilut,  1  Kurkvin» 
wnrael  (die  ancb  wegbleiben  kann),  4^  Weingeist:  ~  1  Schellack.  4  ^^as•]arwk 

2  Maitix,  &  TunetiantRcher  Terpentin,  1  Kolophonium,  4  Dntcbenbhit,  4  GuBBsi- 
gntt.  70  Wein«i"t;  —  'i  Schellack,  2  Kömerlftci,  2  Orlean,  H  Gnmnüplt 
1  Salran,  Ib  Vreingeist  Om  beliebige  Abstufungen  von  Hellgelb  und  K0tm- 
gelb  XU  erhalten,  ist  es  am  bMten,  dass  man  sieb  getrennte  AuflösunMn  odtr 
Auuttite  der  färbenden  Stoffe  (Gummigntt,  Knrkune,  Safiran,  Orleon.  DnulMi' 
blut,  Kochesille,  ^oraspelte«  S*ndelbo»il  mit  Weingeist  bereitet,  und  diäte  nr 
suchawi-iee  ku  einem  aue  ScfadliLck  oder  Kürncrlack  mit  UaÄix.  SandanA. 
Rlemt,  )jKreitet«n  nritixM!  xuNt'txt,  Un  dit^  uewUiiMchte  Farbe  erreicht  uL  —  Ib 
allgemeinen  werden  zur  Bereitung  der  WeingeiatAmieH  die  Stoffe  gepnlm^ 
mit  dem  dritten  Teile  (groben  Gtuapulvem  vi»nmtgt  <um  dtu  Zu«Mmmenbaiika 
in  «inen  Klimpen  ku  Terhindern),  und  mit  dem  Weingeiste  in  einen  gttaeniw 
Geflwe  lkberi;a«sen,  worauf  man  letztere«,  mit  Pftpier  mgebunden,  anemmtelt- 
warmra  Ort  aetet  und  von  Zeit  zu  Zeit  umBchiitt<:-lt.  Der  fertige  Firnis  wiid  ab- 
gcf^ien  und  durch  feine,  dichte  Leinwand  gefiltert. 

Beinj  Fimisaen  werden  di^  K«liOrig  Rereiniijten,  nOtigenfJüls  polierten,  ljb4 
nicht  femer  mit  blo««en  HOnden  benlhrton  Metallgcgenttftnde  auf  einer  rim 
nnteu  durch  Koblenfeuer  geheilten  Flatle  so  weit  erfaibrt,  das»  man  sie  kati> 
für  einen  Augenblick  in  der  Hand  leiden  kann  (etwa  7&*);  dann  ctredcht  laaB 
den  Firnis  mit  einem  breitvn,  weichen  Haarpinsel  bebende  dtlnn  und  giook- 
mAkiiiK  auf.  rii«wi<  Arbeit,  sowie  dii»  folj^nde  Trocknen,  musa  an  &a^m  stasb- 
und  InBektenlreimi  Orte  vorgenommen  werden,  nm  Yi;mnreinigungen  der  ge- 
fimiaten  Oegenstftnde  m  vermeiden.  I>hs  Eintauchen  in  den  Ftmi«,  welcfaM  bd 
kleinen  Gegenständen  oft  angewendet  wird,  giebt  nicht  leicht  daen  gleicbfOr* 
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migen  Cbfino^,  wegen  der  Strirmen.  welche  sich  beim  Ablaufen  d»  Elber4aa> 
ngcn  Firoiwe*  bilden. 

Vfecta  roao  sich  statt  der  VVftiigeiBtEmiiiKe  der  TerpentioSniiMe  bedienen 
will.  K  werden  diesvlben  ganz  oBch  dm  gegebenen  VorschrifUn  bereitet,  nur 
dau  >tsit  Weinueinb  eine  gleichgrow«  Menge  K«t«iiiigt«n  Terpentiiifileii  aagn- 
weadst  wird.  Beim  Aurtragen  solobor  Fimme  verehrt  man  wie  oben;  nie 
tnfckntn  langiamer  nl«  die  Wuingeutlimi<»e,  dnd  aber  zRber  als  diese  ond  wer- 
den daher  durch  Reibung  nicht  m>  leicht  beschlLdigt.  Neb»t  den  öbcn  mitge- 
teilten ZuaammeiisetsiiBgen  kuu  man  folgende  lu  einem  Terpentin-Goldfir* 
ans«  bentitaea:  8  Kömerlnck.  H  SAndanvcb,  1  Dracbenbtftt,  Vii  Ootnmigntt, 
Vi4  Kurkume.  4  ▼enetia»i»cL>.'r  Terpentin,  64  Turpentinfll, 
^^  Blank«  ßaeif  nnd  Stalilkachen  kßnnen  diircb  Be*tre')cben  mit  einer  Mi- 
^Hbutg  maa  b  Teilen  Ltnnfilfirnia  und  -i  Teilen  Ter^ventinnl ,  oder  mit  hollem, 
Vtocli  gereinigtem  T«r])eiiÜa01  «tark  vürdiintiu-n  Sopalfirni«,  wonach  man  «e  aa 
efBeui  ataubfraen  Ort«  favcknen  lllut,  unter  Beibehnltong  der  Farbe  und  dea 
Gloiuwa  gegen  Hort  ge*«bnut  werden-  Ebenso  wird  LemtHänÜH  allein  aage- 
wendtft,  wt^ldM'r  einen  melu*  oder  weniger  braungelben  du rcbachein enden  t'ber- 
mg  bildet.  —  Auch  die  4ufi0iang  de«  Waiaerglates  tat  all  rottverhindernder 
Kinü*  auf  Eiten  Torgeacblagen  worden. 

b.  Du  Lackieren  findet  bei  QegenvtAndeo  von  schwarzem  und  veröim- 
tea  Eisenblech,  Zinkblech,  auf  cegoaaaien  Zinn-,  Ziuk-  and  Iliutbt ei- Waren,  bei 
Tetaehiedeneni  Eisenwerk  (ali:  Kutschenbe«tandteilen,  Maaohineo teilen.  Vorlebe- 
■ehlCnern  u.  >.  w.)  Anwendung.  Die  Fimipse,  welche  man  daxn  gebrandit,  nnd 
der  fett«  Kopal-  und  BeT7»t«inluek.  Die  beiden  genannten  Barie  werden  Yor- 
Itnfig  in  einem  kupfernen  Topfe  geacbuolzeo.  bin  eic  wie  Ol  fliMaea;  dann  wird 
bMHea,  rorber  schon  ein  »aar  (Stunden  lan^  gekochte»  Leinfil  tngeaetat;  die 
IGMdntDg  Unt  man  (oft  unt  Znsatz  von  Mennige,  BK-iglftttc.  Zinkvit^iul,  um  dia 
trocknende  Etsenachaft  de*  FimimM  zu  erhr>hen)  einige  iCeit  kocbon,  worauf 
man  aie  vÄi  hdaem  TerpentiDDl  Terdflnnt  und  zum  Anfoträdien  geeigneter 
tsaebt.  Zuweilen  werden  Uaatix,  Sandarach,  Anime,  Aaphalt  dieten  Fimi«ni 
KOgeaeuL 

Der  ceccbmoliene  Betmtein  i«t  dankler  rou  Farbe  ah  der  geiicbmoUene 
KdpAl,  daEffi*  man  aicb  xu  bellen  Pimtaaen  vortogaweiae  des  letxt««n  bedient. 
IM»  EJMulhaitaa  dn  Fiminiedflas  und  die  dabei  notwendig  zu  boobachtesden 
Tonidbtanaaregeln  (teils  utn  da«  Gelingen  au  »idiern,  teils  um  Feneragefahr  xB 
Temaden)  lernt  man  uua  den  Schriften,  welche  auaftlhrlich  Über  diaaan  Gigao- 
etaad  bandeln:  hier  Evllen  nur  noch  bi]iepieI«w«iM  einige  Angaben  ftber  da» 
Mangtarerhältnii  der  Zntbtten  bei  Tersohiedenen  PimiMen  mitgeteilt  werdenr 
Kotialfirnia:  S,i  kg  )>eater  Kopal  geachmolaen,  2,5  h^  gekochtes  Lnofll 
bi«eiogeg«B»eni  «üuge  Minuten  später,  wenn  die  Mischung  Fftden  si«bt,  ^'^,'.i  icy 
re-TueatlnSl  togetetet;  darcb  ein  reines  Drahtsieb  gefiltert  und  snm  Gebrauche 
aofbewahn. 

Anime-Firnia:  A  ho  Aaime  mit  Mfi  kjß  LmnOL  dickgekocht,  dann  »i( 
jr  Bleigliktte,  126  g  ^nkvitriol,  I2&  g  Neixudier  nnd  tb  kg  Terpentinöl 
iKbt 

Bernstcinfirnis:  Ö  k<j  Bcrnüteiu  geachinolxen,  19V|  ^g  gekochtes  LeioBl 

at,   dick|rekocht,   mit  87  kg  Terpentinöl   vordannt.     Der  Bemsteinfimit 

rd  hArter  nad  daaerhaftet  aU  Eopaffimia,   braucht  aber  lungere  Zeit  nuD 

iligen  Trookon. 

Sohwarxer  Firnis:   Man  kocht  64  k^   rohe*  LeinOl  in  einem   «i 

KeiMl  boi  gelindem  Feuer;  setzt  10  kg  Igyptischen  Asphalt,  welcher  jmehnol 

oad  mit  1BV|  t'tf  LeinOl  gemischt  ist,  su;  macht  einen  gleichen  Zntats  noch' 
ixmmaA,  and  fDgi  hioranf,  imt«r  Umrühren,  aJImihüch  7  kg  Mennige,  7  k^\ 
TWaiglinr  nad  S  kg  ZinkTitrwl  bei.  Nach  dieaen  Znritxen  muts  die  Maas«  we- 
■ImJmu  Tter  Stimaen  lang  inlaBig  koobe«.  bia  sie  so  iHck  wird,  das«  eine  auf 
61m  erkaltaca  Probe  lich  nritcben  den  Fingern  bq  einer  harten  Pille  ro11~ 
Ifart.  Dann  lOMht  man  du  Feuer  aus.  «etxt  nach  1%  Standen  SSO  kg  Tert» 
tü0l  KU  ond  gicMt  den  Plrais  durch  «in  feines  Drahtaieb.    Sollte  er  nnch  d 
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Grkalt«n  su  dick  aeia,  ao  mOnt«  man  ihn  von  neuem  «rbitxsa  und  noch  meJir 
Terpentinöl  beimiMhen. 

Scbwari«r  Fiinii  fQr  £uecwerk:  48  k^  Aipbalt  in  einem  elterueD 
Eeaael  geschmolzen  and  vier  Stunden  lanft  ffckocht;  in  den  «rst«o  twei  8huMleit 
T  A7  Meiiiiige,  7  A-.9  BleiglKtl«,  8  kg  Ziukviiriut  und  07  ky  gflkoehUi  LttDÜ 
xagämiicbt,  du  Kochen  fortgtaetxt,  Vu  eine  i^rkaltet«  Probe  dich  xu  einem  Efig«l* 
cb«D  rollen  Ifint,  etwas  a^ekQhlt,  nnd  mit  260  bis  300  ky  Terpenüafll  vtr- 
dOiint.  —  Einen  itcblechteren  aber  wohlfeileren  «cbw&rMn  Lack,  lüt  grobe 
flüernfl  Ma»chiiienbestftndt>;ile  n.  dgl.,  erhält  man  auB  28  kf  Behwanen  Peek 
und  3H  kg  gvrintiem  Aepbalt,  welobe  msanmiGBgwolunolten ,  8  bis  10  StnadflO 
lang  geköcVit  und  libei-  Niicht  at«hen  golnnen  «erden,  wor&of  man  dos  Koeb«n 
vi^der  anflLast,  79  Ay  gekochten  LeioSl  Biuebt.  nach  and  nach  10  ky  UMtnigr 
nehit  10  kg  uleigl&tte  beifügt,  noch  drei  Stunden  lang  kocht  und  mit  160  tit* 
200  kg  Terpentinöl  vurdOnnt. 

Das    Lackieren    des    Metaltes    bestobt    wesentUcb    darin,    dats    mu 
den  Gegenstand  mit  einer  'beliebigen,  in  Kopal-  oder  Benuteint&clc  an* 
genebeneu   Farbe    tlbertttreicfat,    und    darüber,    zur  ü error bringong  des 
Glanzes,   rcineii  Kopallack  (ohne  Farbe)  aufträgt.     Die  Anstriche  beider 
Arten  werden  einigemul  wiederholt  (I,  612);  aber  immer  muss  eine 
völlig  getrocknet  sein,  bevor  man  eine  neue  giebt    Da  die  fetten  h 
fimisec  bei  der  gowCbnlicben  Temperatur  i>ehr  langsam  trocknen,  »0  bri 
man  sie  in   eigene  Trockenstuben    oder  Trockenofen,   welche  aaf  fiO 
?&"  C.  geheizt  werden.    Om  ilie  GlUte  der  Lackienutg  zu  erbOl 
Spuren  der   rinselatrichc  wegzosrhoffon   und   einen    spiegelartigen 
henrorzabringen,  wird  der  völlig  getrocknete  Lack  geschliffen  und  poÜeii. 
Das  Schleifen  gescbiebt  durch  Abreiben  roll  Untfilz.  «uf  irelcben  feiD- 
gescbl&mmtes  BtmSdteiapnWer  na»^  aufgetragen  wird;  zum  Feinschlei' 
fen  oder  Polieren   wendet  man,   nachdem   die  geechlilfene   FirnisBS<k 
mit  vielem   Waaaer  abgewaschen  und  wieder  getrocknet  ist,  gescbl&tiun- 
ten   Tripel    mit  BaumSl   auf  Fik  oder   weichem  Wollentuch   an,  xoletil 
aber  trocknen  Hoarpader  (palvorige  Wei7.enstürke)  anf  einem   aIl4B  w* 
denen  Tacho  oder  auf  der  Sachen  Hand,  wodurch  der  R«st  des  Oles  vms* 
genommen  und  der  höchste  Olanz  her^orgebraclit  wird. 

Auf  Eisenwerk  gebt  dem  Anstreichen   (sowohl   des  Lacltes  als  «at& 
Anderer  Farbschichten,   die  sofort  besprochen  werden)  dos  Orunditret 
eben  oder  Cirundieren  vorans.  welchem  mit  Mennige.  BleiweisB, 
Span  oder  fein  aufbereitetem  tbonigen  Roteisenstein  (EisenmcDnigei 
in  I^eintJUlrnis  abgerieben,  geschieht.     Zink  ist  am  besten  mit  Ziok<raa 
zu  grundierun. 

Um  I.  B.  Gegeut&nde  aua  ichwaRem  oder  voninntem  Ciaenbleebe  v 
tackierän,  werden  dieaelben  erwSnnt  and  drei-  oder  viermal  mit  einer  acfavarvi 
GrundfurliL'  aus  üinbni,  Kionruss,  etwa»  Blciweise  und  Kopal-  oder  BernaUtn- 
firnis  Ql^enst rieben.  Bei  flachen  lie^eunläriden  ( Kaffefibr^ttem  u.  dgL)  (rt^ 
man  die  nämliche  Farbe  auch  auf  die  untere  oder  änxtere,  wenig  in  (bt 
Augen  falleitd«  FISche,  welche  nicht  lackiert  wird.  Jeder  Analrieh  wird  ii 
der  Wtrme  getrocknet;  nach  dem  )etxt«n  aber  ncltleift  man  mit  gecchUani- 
tun  BiniHtein.  Dann  wird  die  eigentliche  Farbe,  mit  KopalSmi«  angemacbt 
drei-,  vier-,  auch  wnhl  bis  aechemal  aufaestrichen ,  und  wieder  i^e  L*g( 
fBt  sich  getrocknet.  AI«  ForbstofTe  gebrauoet  man  hierbei:  Bleiwei«,  Krwde, 
Ooker,  Hineralgelb,  Übcomgeib,  ächinslte,  üerlinerbtaa .  Ultramarin,  Cbrom- 
grDn,  Schweinfurter  Gritn,  i^innober,  Mennige,  Bolua,  EngUachrot,  Cmfara,  Beia- 
achwarz,  Frankfurter  Schwarz,  Kienian  u.  t.  w..  auch  einig»  LÖokCarben,  wie 
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KmppiMk.  Sdiüttgelb  u.e.  w.  Sind  dit)  FarbfiDHiifitTicbe  beendigt,  ho  Bcbleift 
niiu)  abfirmal«  mit  BimKiitein,  poliert  mit  Tripi'^i,  und  trftgt  nun  scblitrulich, 
oiD  den  Glans  zu  trcben,  xwei  Lagen  ntinen  KopntfimiK  auf,  der  nach  deni 
Trookoeo  in  d«r  Wärm«  gldicbfalls  mit  ßimmt^in  K^rchlifft^n ,  mit  Tripel  ond 
ralsUt  mit  St&rke  poliert  wird.  —  Mnlerei  wird  vor  dem  Atiftrngen  des  Fir- 
nivMM  üuf  der  ffeacnliffenen  FlKcbe  AnnBeralirl,  wozu  man  sieb  gewÖhoUoher 
PidmI  und  der  TerGchiedenen.  mit  Kopttliach  nnfjoriobonon  Deckfarben  bedient, 
welch«  oben  ^lentinut  itnd.  Zur  Vergolduni;  wird  MusuliL'l^iold  (S.  201)  mit 
Kopnlfirnia  gleich  eioer  Fub«  u^wendüti  oiler  man  Ijemalt  die  Stellen  *& 
dann  wie  mOfflich  mit  roter  (fdr  versillMfning  mit  weiaaerl  Fimisfojba  —  auch 
wohl  mit  einer  Atiflniung  von  Kiiul^cbuk  in  Tcrpcntitiöt,  worin  gesohmolwner 
Kopal  iKopalkolophonium)  durch  Wftrme  aufgelr<8t  int  —  nnd  lest,  heror  dien 
Kam  Kelrucknvt  ist.  nitleU  ein««  laogliaarigen  breiten  Pin&eU  61attf(old  (oder 
Blattsill>tT)  anf.  welche»  dadnrch  fect  angeKlobt  wird.  Scbnttienmg  auf  rer- 
goMetvn  Zekbnungvn  brin^  man  mit  einem  bellen,  durch  Dmchenblat  rOtUob 
ceflUbten  Sopal6rni«M  hervor.  Uot«r  Umst&uden  thuii  kleiac  und  dütne  polterte 
rerlenmatter-Biattcben,  uoter  dem  Qliineaastrirh  in  dtin  Ladt  eingelegt,  darth 
ihr  Farbenspiel  gute  Wirhang.  Kupferatich-Abdrflck«  oder  IiiUio^raphten  wer- 
den, gleich  dtir  Malerei,  unter  dem  durchsichtigen  Fimis-Anstricbe  angebracht. 
Man  iibeixieht  die  ^i^clilitren«  farbige  F1a.cb<:'  mit  klfirem  Kopalfimisse,  benetzt 
auch  die  rechte  Seite  dea  mit  Waaaer  feuebtoemnchten  und  dodoreh  erwdch- 
ten  KupfiTiticbea  mit  dieaem  FiroieBU,  legt  um  Blatt  mit  der  bedruckten  und 
««finiiiuten  Seite  »iif  die  Ware,  und  drflckt  es  sorgfältig  flberall  an.  Ut  der 
nmia  liockcn  geworden,  so  hat  aiob  die  Farbe  de«  Xupferiiticbi?fl  feet  mit  dem- 
■eJben  terbundei],  »nd  dsi  Papinr  kann  nun  durch  TOraicbtige«  Reiben  mit 
eiawn  nawen  iJlppchen,  aaleist  mit  dem  Finger,  beeciligt  werden,  worauf  man 
wie  gewübnlicb  lur  Volleoduiig  KopalflrniK  auftritt.  Ein  einfnchere»  Verfahren 
war  ^bringnng  gedruckter  Bilder  besteht  darin,  di^»  man  den  auf  höchst  dünnes 
(•ogenanntei  Seideo-}  Papier  gcuacfaten  Druck  mit  der  RQckeeite  auf  die  nocb 
klebrige  Lackicrung  andrCckt  «iid  ohne  wetteree  dann  den  durchsichtigen  Olans- 
fiirma  darüber  eutzt,  w^iicber  dan  Papier  eo  dnreheiebtig  mneht,  doi»  sein  Vor- 
bandeiueiii  nicht  bemerkt  wird. 

Bei  Waren,  anf  deren  Bearbeitung  weniger  äorgfalt  verwendet  wird,  l&ast 
man  die  ob«^  erwähnte  sohwaree  Grundfarbe  weg,  und  trägt  unmittelbar  anf 
du  Metall  diejenige  Farbe,  welche  der  Oegonetand  zeigen  soll.  —  Anf  Zink 
|b«eond«ts  Blech)  hält  die  Lackierung,  wwie  flberbaupt  Jeder  Anstrieh  beuer, 
wenn  man  Torl&nlig  die  FIftche  mit  verdlinnler  SalxtSnre  iMatreicbt  und  wieder 
trocken  werden  t&Mt;  dabei  «nteteht  nicht  nur  eine  gelinde  Rauhigkeit,  sondern 
bildet  sich  auch  feathaftende«  ba»igr.LiKii  ('blorrink,  welche*  dii>  Ven^inignng  de» 
Anstrichs  mit  dem  Mctn11(>  vermittelt.  Zd  demselben  Zwecke  ist  anch  eine  Anf* 
I9«ang  von  1  Teil  Kupferchlorid.  1  Teil  nlp«t«»aurem  Knprei-oxjd.  1  Teil  SaU- 
iftOTe  und  Ö4  Teilen  WoMtr  empfohlen,  wcdnrch  das  Zink  anfangt  Bcbwars. 
nach  12  bin  34  stunden  aber  scbinntziggrau  wird.  Um  OlfarbenaMtriohe  auf 
Zijik  gut  haft<>nd  borzustelleu ,  soll  es  schon  hinreichen,  die  Gegenit&nde  tur 
ErMOguDg  einer  dünnen  Oiydbaut  einige  Zeit  der  Witterung  ausznsetaen  ond 
uiit«r  die  Farbe  etwas  Wach«  zu  verreiben.  —  Kisenwerk,  welchem  man  duicb 
dae  Ukckierea  mehr  einen  ächütaenden  Übenug  als  eine  eigentliche  Yer»chS- 
a«miw  erteilen  will,  dberstreiehi  man  nur  ein-  oder  «weimal  mit  Bemttein- 
Irnii  [der  eine  dunkelbraune  Bedeckung  giebt)  oder  mit  einem  der  (S.  443,  444) 
iB^efBhrt^n  schwarxen  Firnisa«.  Das«  hierbei  ebensowenig  von  einer  beMjiideren 
Onindfarhe  oder  einem  Glunxtirnisse,  al»  von  Schleifen  und  Polieren  der  An- 
itriche  die  Bede  ist,  vereteht  sich  von  Mlb#t.  —  Messingüachen  kann  man 
•ebwarz  Obenä^en,  indem  man  sie  mit  Bemsteinfirniä,  dem  Lampv-nrus«  zuge- 
letct  ist,  dünn  bextreicht,  und  dann  so  lange  erhitzt,  bis  alle  flüchtigen  Teile 
weggetrieben  sind. 

c.  Einige  andere  Anstriche,  örosse  gnsseiserne  Maachincnbeetand- 
teil«  u.  dgl.  streicht  man  nicht  selten  mit  beissem  Steinkoblenteei'  an,  in  wel- 
chen gepnlverles  Reiublei  eingerührt  ist.  Soll  hierbei  ein  Tollst&ndiger  Schute 
gflgan  Rooteu  erziolt  worden,  ec  iai.  die  vorbergebendo  Enengung  einer  dDnne» 
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luecktilberschicbt  (du»b  Heinigeo  des  üjkob  mit  SalEs&ure.  EinUucbeo  in  mit 

(waa  B&1»Aiire  Tei-mi*cht«  Kupf«rvitrioll{)aaiig  und  faienof  in  eine  LOvuim  tob 

Dkulbereul^limatl  ein  empfehlonswert«  Mitt«l.>)  —  I  Teil  Asphalt  iJuden- 

und  1  Tuil  Koloplionium,  beide  grOblJdi  sentotMii  und  inuuaneii  mittsU 

äer  Hitze  in  Ü  Teilen  KienOl  aufgalört,  geXan  eb«a  guten  schwaneo  Anatnch 

für  grobe«  Kiaenneck;  dvnelbe  kann  nftttgenfall«  häm  Aiifbngen  dnreh  Zniate 

Ton  noch  etwas  KicnOl  Tcrdfinut  werden.  ^;—  Krdteer,  den  man  in  einon  Kemii 

durch  Abdamprcii  von  eiu'era  Teile  seiuea  ütgebaltes  btfrcit>  dann  beia  aaf  das 

LSbenfalU  «rlützt«  Ki*ea  »tri-icht,  ist  ein  »thz  sfth«r  und  haltbarv  ObenaK,  wtl- 

ubher  iLlii:n  rnbildvn  der  W'itterung  widunteht  uod  xar  VenefaOoeniDK  mit  eiMt 

l^liebigeii    Olf.\rlie   gedrckt    werden    knon.     OuMttMnie    Wauerleitnnffar&lvfli 

[,pfla|{t  man  in-  und  auAwendig  zu  teeren,  was  an  bMten  duroh  EiotaucMo  g^ 

[aolMbt.  —  Scbmi«deüerae  BrfiolieD  bat  nan  mit  Bleiweiatfarbe  auf  rolgmdi 

''Weite  Qberugen:  Kuent  wird  da«  Riaenwerk  abgekratzt,  mit  Drabtbant«o  osd 

endlich  mit  Kbarfen  BoritenbQrct«!  Horgfältig  geroinigi;  dann  streicht  man  alle 

Fugen,  Vertif langen .  Bi««  u.  ».  w.  mit  Kitt  von  Mennige,   Bleiweiai  und  I<«i>- 

Sl&BÜ  an«,  and  büivtet  nach  dem  Trocknen  dewelben  abenoak.    Hierauf  ^tetit 

man  mit  Pausen  von  8  bü  14  Tagen  vier  Auatriche  einer  aiw  MO  Teilen  tcunb 

Bieiwaiaft,  18$  Teilen  rohem  LeinRl.  IJl  bia  36  Teilen  ohne  Bleiglfttte  gckoefatea 

LeinOI  und  etwii  IS  Teilen  TorpnntinOl   bcmiteti^n  Färb«.     Der   viert«  Autxitb 

wild  im  frischen  Zustande  mit  feinem   trockrnen    weiasiio  Saude   gleich rolwa 

t«8tr«tit.   —   l  Teil    Guttapercha,    2  Teile  Knloiibonium    und   l  Teil   SchelWi 

in    17  Teili<ii   gereinigtem  Stein  kohlen  tverOt    mittels  W&rme   U^   bis  1b')   aaf- 

gelDet  und  mit  beliebigen  FajbstoffiBD  Tdnotit,  geben  einen  gutv'a  Anstrich  ßr 

Ma»cbineDt«il«.  —  Eisernen  Öfen,   welche  durch  EinbQrsten  von  Qraphitoalw 

auf  gewöhnliche  Weise  geglftsat  sind,  kann  man  mittels  WaaforgUaauwnaf 

und  geeigneter  FarbctofFe  —  gebrannien  Ockers,  KoLkothar,  ültramariD,  Zäk- 

«eaas,  Bronaepulrer  (S.  203)  —  haltbure  Anstriche  geben,   wobei  sie  aber  » 

beias  sein  mtiaaeQ,  daaa  die  Flllssigbeit  augenblicklich  verdampft,  ja  *^'*v 

des  Aufitr^ichi^ni  xieobt.     Fdr  Öfen,  die  schwani  bleiben  »otlen,  ist  ein  braair 

barer  Anstrich  aus  10  Teilen  gpmahlenem  Graphit,  lO Teilen  Kionruss,  STOW» 

Kolophonium  in  27  Teilen  W.;ioKet«t  ron  90*/»  aufgelöst,  zu  bereiten  und  itatt 

dct  trockenen  Graphit piilvers  antuwenden.  —  TTm  eiserne  Oegenst&nde  gifi» 

Hott  setbet  tu  Soevasser  au  «ebCtsen,  wird  tweimaJigei  Anstreichen  mit  mm 

»u  4  Teilen  sehr  feinem  Zicvelmebl,  I  Teil  BleigAtte  nnd  der  nOtigen  M<^ 

LmnOiGmi«   breiartig  angpriebenen ,    durch  Terpentinfll  Terddnnten   Farbe  «• 

pfohlen.  —  Ntmerlich  ist  als  ein  vonOglicber  iweit  beartr  als  die  Mennip  w 

Bloiwaiflsfarbe  den  Rost  des  Ösenwc-rk»  Terhindemder)  Anatrith,  die  Bogenani* 

Diamantfarbe,  in  QebnutiA  gekommen,  welche  aua  feingemabletMm  Gtaphit 

und  LeinDlSmis  besteht  —  Der  so^nannte  galvanische  Aneiriob  ist  b*- 

■timmt.  das  Galvanisieren  oder  Versinken  (S.  412)  bei  solchem  Eisenwerk  « 

ersetaen,  welche«  dieier  Zubreitiing  riebt  unterworfen  werden  kann.    &  bBM« 

aua  sehr  feinem  Pulver  Ton  mctallinchem  Zink,  welche*  mit  LeinOlflmis  auf* 

macht  wird,    und   dum   man  «liaige  fllrbtfnde  Stoffe  {%■  U.   Eolkothar)  xnaltan* 

kann;  mne  Tauglichkeit  scheint  einigem  Zweifel  ni  unterliegen. 

Aus  Draht  geaächie  Gegem^t^de ,  wie  Vogetk&ßge  u.  dgL,  mit  OUaibt 
ansuBtrfirben  ist  eine  sehr  seitraubend«  Arbeit,  xomal  wenn  man  darauf  h&l^ 
die  Fariw  gebOri^  dOnn  and  gleichmlasig  aufiulragen.    In  diesem  Falle  kau 
eine  Sehlendermaacbine  vorteilhaile  Anwendung   finden.     Auf  einer   1,8* 
im  Durohuieeser  haltenden  wagerechten  Scheibe  sbd  vier  mit  Deckel  tu  rv 
■chlieeaende  BlechkAsten  angebracht.    Nachdem  die  0<g«D»Ände  in  fin  tirfli 
mit  Farbe  gefülltes  GefSn  getaucht  und  wieder  beransgecogen  sind,  Usst  maa 
•ie  eine  kleine  Weile  abtropfen,  legt  oder  hangt  sie  aofort  frei  in  die  «wÄhnlen 
Kbten  und  achlicMt  deren  Deckel ;  hierauf  dreht  ein  Arbeiter  mitt«k  Kurbel  uno 
innfachon  Biemscheiben -Vorgelege«  die  Scheibe  ein  paar  Minuten  mit  giiMatf 
Oeechwindigkeit  um,  wodurch  aOer  Überfluse  Toa  Farbe  al)g*)'chleudcrt  wird. 


»»  Deutwih«  Jnd.-Ztg.  188^  S.  465. 


Cbenieb«!!  oder  Bedeeben  der  Mptftlloberflftclwn  mit  anderen  Stoff««,      ^^^ 


4)  Bronifl- Anstriche,  Ein«  lueUlliMb  aturab«ode  Bronxieraog 
TOD  gelber  oder  roter  Farbe  brinizt  man  auf  gegossenen  Eisen-  oder 
Zinnwaren  durch  fein  zerriebenes  Tomhali  nnd  Kupfer  hervor  (gelbe, 
roCi:  Brunze,  S.  20S!.  30:t>.  l>ae  l'ulver  lux  toten  (sog.  KupTerbronze) 
^Mm  man  auch  durch  Zerreiben  des  aus  einer  Ij^ung  von  salpettr- 
Morem  Kupferoxyd  mittel«  blanker  EisenstOcke  niedergeschlagenen  Kupfers 
gswinnen.  Die  zu  bronzierenden  Gegenstände  trerden  mit  Ölfarbe  an- 
gestrichen, and  wenn  diese  so  weit  getrocknet  ist,  daes  sie  nar  uoeb 
wenig  klebt,  streut  man  da^  MelallpolTer  anf  und  reibt  o«  mit  einem 
weüben  Leinwandbausche  ein.  Auch  kann  man  die  metallischen  Palver 
mit  Letnälümis  anmachen  und  dann  mittels  des  Pinwls  gleich  einer 
Färb«  aafstreicben. 

Anf  meninMBen  Waren,  mwie  avf  Gfigcnstftnden.  welche  «tu  EiMn,  Zinn. 
Blti  oder  oiner  Mtvchong  toh  Blei  iin<l  AnUmon  (Bogenanntem  Hartblei)  ge- 
go«eeD  tind,  viril  nfr  ein  <lie  antike  Rrnnte  unvollkommen  nacbahmendor  Farben- 
ABitricfa  angebrvcbt.  Man  reibt  n&mlicb  berliner  blau ,  Eolkothar,  Umbra  and 
h<llK*ib«n  Ook«r  (oiier:  Indig,  Bcrhnerblau,  MinorftlRelb  und  OriliuipanI  etnwin 
mit  LeinOlfimi«  auf  dem  Reibsteioe  ab.  miicfat  die*«  TenKhiudL'noi)  Farben  in 
tolcheo)  V'erhAltniwe,  dan  die  beabiiobtifft«  Sohattieraug  von  Ucüo  votatebt. 
und  streicht  sie  mitteli  eine«  weichen  Pinsel«  zwei-  oder  dreimal  auf.  Di« 
ÄhoUchkett  mit  wirklicher  Urcnse  erbOht  mau  durch  das  aoRenannte  Auf- 
hoben, welche«  darin  besteht,  dos«  man  auf  die  herTornigirTii!iit«n  Stellen  de« 
Qegeoatandee  «in  gclbet  oder  rotn  metulÜJches  Pulver  in  geringer  Menge  auf- 
trilat,  um  den  Schein  hßrvAmuliringen,  alH  M-ien  diese  Stellen  abgerieben  und 
■ehtnimerte  hier  die  Motallfarbo  hervor.  Mao  gebranebt  fOr  den  angegc>H*nen 
Zweck  geriebene»  Uetall^old  IS.  '2<}i]  oder  KupferbrODBe  (8.  203).  von  welchen 
man  ein  wenig  auf  die  mit  Leinölfirnis  benolste  Fingeripitfe  nimmt  und  auf 
den  beliebigen  Stellen  des  völlig  trockenen  grOueo  Auitricbe«  Terrvlbt 

Um  Mesüngwaren  grün  in  bronueren.  vermischt  man  80  Teile  starken 
^t  mit  1  Teil  MioeraiRrOn,  1  Teil  rober  Umbra,  1  Teil  Salmiak.  1  Teil 
biecbem  Gummi  and   1  Teil  Eisenvitriol,  fDgt  -1  Teile  Avignon-ßci^ren  oder 

:benea  hinzu,  lAwt  dtut  Uiidm  sieden  und  »eibt  n  nucb  dem  Erkalten 
durch.  Die  Flttittigkeit  wird  mit  eini^ni  riosel  auf  die  in  verdQnnti.<m  Scbt^idw 
vaner  abgebdztea  Wu.reii  ^Htrichen.  Sollte  die  davon  erzeugte  Parlie  nicht 
donkel  genuK  ausfallen,  ho  erwärmt  niiiu  da«  Rtilck,  bis  man  es  kuum  in  der 
Bnnd  leiden  Kann,  und  streicht  nachträglich  Weingeist  auf,  in  welch>>m  feinste» 
Lanip«BScbwiirz  eingerührt  ist.    Zulotxt  wud  «in  Anstrich  von  WuingvistÜmis  ge- 

Ca.  —  Ein  andfre*  Verfahren  lur  grünen  Bronte  auf  Messing  ist  folgende«: 
AuBOsung  von  S  Teilen  Kupfer  in  16  Teilen  SalpetersAuro  (KinheitagewitJit 
1,2«  tiis  1.80)  setKt  man  IW)  Teile  Essig,  8  Teile  Sihlmiak  und  6  Teil«  Hirsch- 
borngeist  m.  Hat  die  Mischung  an  einem  warmen  Orte  einig«  Tage  leicht  ver- 
«iopn  gestanden,  so  kann  «ie  debmucht  werden.  Man  bettreiuht  dumit  die 
Arbaitatacke,  lllest  sie  in  der  WÄrme  trocknen,  trügt  Lmnöt  sehr  dttnn  mittels 
dies  Pinsel«  auf  und  trocknet  wieder  iu  (felioder  WLrme.  —  Besteht  der  ui 
hrentierende  GegenstAnd  aun  Kupfer,  so  wird  er  Torl&a6g  nur  mit  verdünnter 
SalpeterAure  blankoebeiet  oder  mit  Bin]sit«inpulTer  gepoUt;  ist  er  von  Meanng, 
■o  verkupfert  man  ihn  überdies  durch  Eintaorht;n  in  c.'we  RupferritrioUuHSmng. 
Dfenn  beetrmcht  man  denselben  mittels  einea  Pinsels  etwa  2  mm  dick  mit  einem 
Gemenge  ans  15  Teilen  BIubit<tin  und  S  bis  10  Teilen  ttetssblei.  welche  man 
als  feänei  Pulver  mit  Weingßbt  zu  iteifem  Brei  angemacht  bat.  Wird  noch 
xwei  Tagen  der  getrocknet«  Überzug  abgebürstet,  so  xeigt  sich  die  MetallflSche 
farooctert,  and  rwar  deolo  dunkler,  je  grömet  da«  Verhiltnis  des  Reisableiea  in 
den  Oentenge  gewesen  ist,  da  die  wirkuoK  eiofnch  auf  einer  Anhuftuag  fein- 
«rt«r  Blutatein-  und  Reiesbiei- Teilchen  beraht.    Auch  Rcissblei  allein  kann  auf 
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die  angeseiffte  Weise  angeweodet  werden  und  ^ebt  eine  n>t-br»ane  Bronne- 
ntng;  oeagleicheu  Kiecmss,  womit  eine  gelblich- branne  Farbe  entsteht. 

Feine  Metallapäne  haften,  wenn  nur  die  Torhedingringen  für  das 
Verbinden  erfüllt  sind  (I,  448;  vergl.  aach  kalte  Yersilbenmg  8.  431) 
ohne  ein  Bindemittel.  So  werden  rohe  EisengHsse  (z.  B.  Vendernngeii 
eiserner  Öfen  u.  s.  w.)  gelb  oder  rot  bronziert  —  dönn  mit  Meeaing  oder 
Enpfer  bekleidet,  —  indem  man  sie  mit  einer  nassgemachten  Kratzbürst« 
von  Messing-  oder  Knpferdrabt  so  lange  bUrstet,  bis  sie  trocken  und  ge- 
nügend gefärbt  sind.  Damit  die  Bürste  eine  za  klüftigem  Reiben  ge- 
eignete Steifheit  hat,  mnas  sie  ans  Draht  von  der  Stärke  einer  mittel- 
feinen Stricknadel  (etwa  0,7  mm)  gemacht  werden.  Die  natürliche 
Baobheit  der  GnssoberflSchen  nimmt  MetaUstänbchen  ab,  welche  sich 
unter  dem  Drucke  fest  an  das  Eisen  hängen. 


VL  AT)Sclmitt. 

jibung  der   zur  Erzeugung   einiger  Metallwaren  ge- 
bräuchlichen Gesamt  -  A  rbeitsverfahren. 


I.  Nägel.') 

fie  yägel  täni  too  aehr  grosser  Mannif;faltig1(eit:   t«iU  nsch  dem 

woraus  eie  bestcfaen,  teilt;  nach  der  VerforÜgangsart ,  teils  end- 

cfa  ihrer  Gestalt  nnd  na^h  dem  ßebranche,  der  von  ihnen  gemacht 

^Man  verfertigt  Nagel  aus  Schmiedeisen.  Ousaeisen,  Kupfer.  Meeaiiig. 

Jilber  und  Gold;  aie  werden  entweder  gegossen  oder  geÄchmiedel. 

Blech,  Walieisen.   Draht  verfertigt,  uder  aus  mehreren  Teilen 

i**ngc»et7l, 

Eiaeme  NägeL 

gati^bnrct«n  NUgct-Artcn  »ind  folgende:  SchiffntJf^el.  TriBhInllgcl. 
gel,  für  /iuinierleute  itiu  S>chin-,  Uriicken-  Q»d  MdhleDbna,  deren 
30  coi  und  darflber  ino^ar  60  bi«  ISO  <-m)  betrftgt;  von  den  giAuteo 
ich  0,&  kg  und  mehr,  bei  '2b  cm  TJlngo  diu  Tausend  2*>0  bin  ftOO  kff, 
"rm  diu  TitiiKPnd  ungefftbr  1^0  ky,  liei  2U  cm  120  ly,  Wi  IT  cm  75  kg, 
eni  4&  l-g,  hei  12  «m  30  bii  33  kg.  Alle  diese  groewn  NKgel  und  qua- 
I  oder  äacb  und  haben  pjrftmidenFBrtDige,  mit  4  oü«r  H  UutnmerscblBgen 
le  Köpfe,  anf  welc^hen  ebenNOvieJe  Abdachungsflilcben  xii  «eben  sind.  — 
DKgcl,  FuBsbodennftgel,  tum  Bvfestigtsn  d«r  bSlzernen  FusfbOden, 
itcb  oder  flach  im  Schafte,  pyramtd«Dffiri»i(rfi  Köpfu.  Piächköpfe,  Qiier- 
nd  DOker,  9  bi»  tl  cm  lang,  tau««nd  StOck  10  bi»  15  A-jr  wiegend.  — 
inilgel,  TOD  deoMilben  Ycr>chiC'ltfnbeiten  der  Geitalt,  8  bik  9  r>M  lang. 
uend  ^  7,&  bi«  lU  kff.  -  Halbe  Lnttennägel,  den  vorigen  in  der 
glricb,  7  CM  lang,  ta»i»end  -  8  l>i«  7,5  kff.  —  UrettnELgel,  Spünd- 
nielennttgel,  Verschlagnigot,  flach  oiler  (]uadraUBob,  pjrramidenfOr- 
ICpfe,   Flachköpfe,  Querköpfe  und  Dükrr,  »  lii«  7  rw,  taiuend  —  4  Wt 

-  Halbe  Brettnllgel.  halbe  Spnndnägel,  h  em.  tarnend  =r  }  hU 

—  Schindelnlgul,  quadraliacb,  statt  fines  Kopf«  dient  da«  dicke,  auf 
mm  lanK  flachgnix'hliigpno  Ende,  «relcbei  «ivh  beim  Einaehlagen  in  djtr 
n  nmbiegti    5  hin  tl  cm,  taoitend  s=  l,h  bin  2,5  kff.  —  BehlOBsnigel. 

FlachkDpfe    nnd    DQker,   3   bis  4  et»,    tatiMnd  =^  )   bis  2  kg.  — 


Fiechtl.  Technolog.  Kneykl.  1840,  Bd.  10,  &  325  bi.  Abb.;  I80S,  Fr- 
■biuid  4,  8.  383  m.  Abb. 
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Halb«  oder  kleine  Schlotan&gel,  Rahmennägel,  2,&  rm,  lauRend  ^  n,7S 
bifl  1  X-jf.  —  ^cbiefernltfrel,  zam  Auftiagelo  der  8chieferpl&t^  betm  Di 
decken,  quadratisch  mit  (juvrkA|ifMi :    gtoBt«,  4  cm   lang,  tauMnil  ^  1.5 
kleine,  ft  cm.  tnnuend  =  i  i-ff.  —  Tduchernägel.  Rohrnflgel,  riuadmtü 
FlaebkOpfe  und  Düker.  3  em.  tausend  —  0.75  big  1,25  trg,   ({«KenwSrtifi  durch 
Drahtstift«  vordrftngt.  —  QufnILget  oder  Klepperntgel.  äoch,  mit  Köpitm 
vertchiedener  Oe«talt,  3  bis  7  cm.  tauiend  —  2  bti  6  kgt  —  Blein&gel.  «tm 
Aufnagln  bleierner  Platten  ii.  •.  w.,  quadratiKh,   mit  sehr  groMsn,    mnden, 
flachen  Kdpfun,   «-ftchi!  auf  dur  untern  Flüche  vier  Zfipfcheo  odsr  Warren  bt* 
Kitcf^n,    um    initreU   derwM'en    ftfNter  im   Jilei   zu   halten:    groiie    BleinSg«! 
tifiem,  taimnd  =  3,b  kff:  mittlere,  &  cm,  tausend  ^  3,26  kff;  kleine,  2 
taDsend  =^  1,5  h^.  —  Kr«ii«n)L|{el,  quAilnttiKcli,  mit  ninden  (gewOlbten)  KOf 
deren  nhrre  Fläche  mit  drn  nicb  im  Mittelpunkte  durchkrenmnden  prbal 
Strichen  veraiert  ist,  zum  Beecblagen  von  Koffern  u,  dgl.,  I  rm   Inniii,  tau 
SS  ]  kg.  —  Koffernftgel.  t\\  demselben  OebrAuchc  und  von  der  nAmlicfacB 
Geftalt,  nur  dan  der  Kopf  glatt  ist,  2  bis  2.5  cm  lantc.  da<  Taunend  =  i  ^;^.  — 
Krattean&gel  oder  KArd&t9chennäf{t:l,  Bom  AufnAftctn   der  DescliUge  b<i 
Woll-  und  Bikumwoll-Kraizmaechinon,  qundratiiicb,  flaohhOpfii;,  8  biH  V  mm  Unf. 
tauaend  =  0,2  bia  (>,2;i  ly.  —  Mattel  nage  I,  Sattelt  wecken,  tUr  Sattler.  <ju»- 
dratiscl),  FUchköpfe  und  Dßker,  27  mm,  tarnend  =  0,5  bis  0,88  kg.  —  U»li* 
SattelnSgel,    quadrnt.iBcli ,    flarhVfijiHg,    18  mm    lanj;,    tausend    =  0,5  *y,  — 
Bchnhnllgel,  Pifft^l,  vnn  aehr  rerschiedener  GrOM«  and  Geatalt,  insbetondlTB: 
Absatxnägel,  quadratisch,  18  l>is  21  tun»,  taueimd  =  0,75  bis  2,75  kg;  f'otilca- 
nILgel,  quadnitiKth,   6  bia  12  >ifii>,   tatuiend   —  l),25  bis  1,25  hg.  —  Schoitpr* 
iwecken  (mit  welchen  die  Schnhmaoher  du  aungexpannte  Leder  auf  den  Leiitfo 
befestigen),   DneefUhr  25  mm   lang,    rund  und  scbarfspitzig .   mit  einem  kleiafl 
flachen  Kopfe,  der  sehr  dick  ist  und  ffuit  ohne  anfFallenden  Absatz  in  denl 
«icb   verläuft;   sie  werden   nus  Stniil   oder  hartem,   Htahlartigen  Kiaeo 
und  nach  dem  Schmieden  darch  AblOschen  in  Wbmot  cenArtot.  —  AI 
zwecken  (womit  die  fsebubmacher  den  Aheatz  eines  Schtmea  oder  StiflMi  tU* 
r*nd  der  Arbeit  twfrstij^en),   7  fm   l:>ng,  nind  und  i)fneraenR>nnig,  Bit  räi« 
irürfelrermigen    Kopfe.  ~  Den  Nnmnn  Zwecken  (Zwicken)   fnbren  aiui  dit 
SdtohD&gel  (Sohlen-  und  AbsBt^^S^;«■l|  mit  kleitien   und  dicken  flacben  KOvTn 
—  Absatastifte,  Formstifte.  qojidrfttimih.  ohne  Kopf,  jedoch  am  dicke«  fJi^* 
gerade   abgehauen.    I    bin  i  an,   tausend  =  0,12  bis  0,5  ktf.  —  Stiperats*'. 
qnadratiich  und  flachk&plig,  1  bis  2  cm,  tausend  :=  0,25  bis  0,38  ki/.  —  SU 
n&gel,  quadratitch.  mit  (n^twen  und  dicken   pfeilt9rmigen  Kflpfen:  grsM* 
2,5  rm  lang,  tau«eiid      -   2  iy;  kleine,  1,5  cot,  tausend   — -  l   kg.  —  V.uw. 
Diese  OvLttungcii  geschmiedeter  NAgel  nnd  grfinteDteils  in  den 

S'und    gedrängt    (tiuch    nu«    Ulecb,    Walzciaen    oder  Draht   mitteU    beMMid 
Bschinen  crwngtc  N&gdl,  welche  ilhnlichc  Abmoseotigen  haben  und  in 
meinen  die«elb>-n  G.ittiingimanieii  fflhron,  nicht  selten  aber  lediglich  durcb  U^^' 
Picke  n,  s.  w,  benannt  werden. 

Eine  Folge  engliocber,  starker  ueNchnittener  Nägel  mOge  hier  angeftkt 
werden;  die  angegebenen  lAngen  auhlicosen  dos  Kopf  de«  Nngela  nicht  n]lv>" 


Unge, 

lUOO  Rtüok 
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1000  StAck 
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=  lV 

HIWI 

=  *» 
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t*ber  die  Ahme^Rungen  und  Gewichte  dcT  gcbriiuch liehen  eiKemen  Dra*ifj 
Däg6l  oder  Drahtstifte  giebt  die  folgende  Zummmfustellung  i>inigen  KnhiV 
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P      ' 

.d* 

'^^'les ' 

in  welcher  Forniet  P  da«  ß«vrLCht  von  100(1  eiwriien  OrabtutiflAn  in  KilogrmniQi, 
I  di«  Länge  and  d  difl  Dicke  dietier  ^tine,  beide  in  Millimeter  auagedrOckt, 
bedeotet. 

Für  dßn  ftUff«u(>tn«n  Gebrauch  dienen  die  Arten  hia  bfichttena  5  rm  LSng«; 
Aaix  Obar  dieBOs  Uaea  btnausgefa enden  giebt  man  wohl  (Howii;  einiireD  kleineren) 
eil^eiH  KamtrD  dücIi  d<?itn  vnn(iKl>cbrt«a  Get>rn.iichM:w«cke,  ulini^inatimmAnd  mit 
den  GihUungen  der  i;esr.hmiedetcn  Nl^jel.  r.ii  deren  Cmatz  tu«  h^titimmt  nind. 
9o  hat  man  «iaflmo  Drabtotifte  iint«r  dar  UeneDniiRft  Schi^fsrnlgpl  und  Rohr* 
nSgel  etwa  8  bii  4  «m  lang  mit  sehr  breiten  Aachen  KOpfen:  Schindelnif^ftl 
5  biB  ti  i-m  lang;  Lutte&nKffcl  S  bis  T  cm,  dicker  ikis  voritehcnde;  Brett- 
nSgel  6  biü  9  cm,  noch  dicker;  Bodenn&gel  S  bia  11  <!tH:  Schiffnägel  12  hia 
34  em.  —  Besonder»  Arten  der  Diuhtati Fte  nnd:  dte  vicrkantigon  und  drei- 
kantigen, au»  rier-  oiler  ilr^kantig  gflxogenem  Drabtii  rerfertigt,  ahrigen« 
Ton  dPD  runden  nicht  vorRL-hiedeii ;  diu  Tierkanti;;en  gewundenen  (Schraii- 
benoARel),  nach  Art  dt^r  i{eschniiedet«n  Nütjel  mit  SchiMuhenwindnngen  |S.  451) 
faergeattfllt,  bei  B  etn  T.Knge  t..  B,  :t  mm  dii^k  und  eine  einzige  Windnng  anf  der 
gBBXen  L&Dge  euthaltendi  Scbuhnägel.  Scbubatirte.  dicke  runde,  nur  (i  mm 
laAge  Stiftchen  mit  breiten  bat bliniieR förmigen  Köpfen;  Abaatzstifte,  6  bia 
18  mm  lang,  rund  und  von  venchiedener  Dicke,  aber  ohne  Kopf:  Sttefel- 
«iaenfetifte,  18  biB24 '»»■  lang;  Klavieratifte  (Stegitifte).  mm  Aurananneni 
der  DnihtBKiten.  ebeufalla  rund  und  ohne  Kopf;  Verbftndatifte,  3  bi«  Ti  em 
Ung.  an  beiden   Enden  xugeKpjlxt. 

I)  Gasaeinerne    NlLge!    formt   man   in    gewHhnlichen    7.weiteiU| 
Formäaftcben  in  Sand,  und  zwar  eiiia  sehr  grosse  AnitubL  zagleioh;  * 
weder  lO,  dass  in  jedem  Teil«  der  Flag«be  dio  U&lftc  der  gcinMii  boM 
VagelgMtalt   enthalten    ist   (sodass  jeder  Kagel  seiner  LUinge    nuk  m 
feine  GnssoKhte  erhn.lt);  oder  besser  bo,  daes  in  dem  einen  PI 
die  Vertiefnngeo   fUr  die  Nftgel  rechtwinklig  gegen  die  HaodiMte 
ge9to<:ben  oder  eingttdrtlckt  sind,  während  der  andere  Teil  niu< 
AusbÖhloBgen  fUr  die  KSpfe   onthBtt:    d&a    letztere  VeHkbr«i 
falls  daa  einzig  anwendbare,  Trenn  die  Köpfe  unterwArta  kokl^ 

Fig.  82   deotet   die  Gestalt  di»   Modelleü   fOr  daa  pr 
fahren    »n.     An  dem   dm  Ein^^aas  auMpiirttndtrn   Sttbcheo  • 
uodellß  in  groaser  Zahl  mit  ihren  Köpfen  befeatigt.    Mehrer«  ■ 
•ind  nebeneinander  angeordnet,   Hodaoa  gleichaeitig  loebreK  i 
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Vi.  Atecb&itt. 


SowMn  w«rJen.    Fig.  6S  Kt«llt  du«  andere  £iiiformT«rfubr«Q  du.    Uisr  uatklll 
er  Sand  t  die  Formen  fdr  die  N&gelsctaafte  und  die  uoteren  KopfM-iten,  d«r 

Sand  •  ftber  die  Formen  fUr  die  obeno 

EopfflA£ben   und   den  Eingiiw  n   (de«n 

iX  .    m*^         Modell  I.    B.   durch    »eitUobM  Henin»- 

xUhen  «tu  dem  Sande    entfernt    wird). 
Tut  diui  Einfonnen  der  NKgel  sind  eolchs 
^l'.  Formmaäcbinen  »ehr  geeignet,  welclie  die 

Modellt«i!e  <d  den  Sand  drflckern  (S.  121). 
In  jede  eitizolne  NagalbOliIang  flieertdu 
Fi«.  *L  rix.  Sä.  £^cn    vom   Kopfende  her  ein.    So  wie 

die  Nftyel  aoi!  der  Formßuohe  g^etuiinaiea 
werden,  aiod  ue  «ehr  apiOde  und  laasen  sich  daher  leicht  mit  einem  eisemeo 
Stäbchen  von  den  Angüeaen  abechlagen.  Man  glüht  se  dann  zwiaohen  «epol- 
Yertpni  Rotei««ntiteiii,  um  nie  w«i(;h  /.u  macbitn  (S.  S'i],  und  scheuert  sw  Diit 
Sand  in  inner  Tonne;  ofV.  werden  sie  auch  mit  TerdDnnter  Scliwefelifiare  kü 
gebeilt  und  auf  die  ^ei«-&bnliche  W«i>e  verzinnt  {S.  403).  —  Eine  besD^en 
Art  giMMiaemer  Snnliernägel  dient  zur  8cDtae  der  Drlthte.  welche  man  $m 
Wänoea,  zum  Anbinden  von  PßanEen,,.hiniiebt.  Sie  lind  i  bit  b  cm  lang,  UD 
Kopfende  mit  einem  starkfin  runden  Ohre  von  5  bu  S  mm  Ofouag  oder  iwn 
solchen  Obren  nebeneiaander  {tarn  Dnrchaiehen  dev  Draht««)  reraehen,  wardca 
in  der  »ngeteigten  Weilte  weich  gemacht  und  oft  auch  vetünkt. 

2)  Geschmiedete  eiserne  Nfigel.  —  Die  allergrOsBteii.  bflio 
Schiffbau  und  za  Zimmerwerks- Arbeiten  gebranchten  Nftgel  werden  mit- 
tels MaacbinenhlimniHr  {Ü.  'iu:i)  «rzcii^L;  alle  Qbrigea  Arten  aiod  Hand* 
arbeit  Die  Werkzeuge  des  Nagelschmiedes  sind  einfach  und  bee' 
hanptstkhlicb  in  Amboas,  Hammer,  Blockmeissel  nnd  Kagelei8«D. 

Der  Amlio»  bat  eine  Unglich-vicreckige  Qachc.  Buhn  und  uutenchei 
eich  Tom  gewöhnlichen  Schmiede- Amboase  iE.  204)  Utitch  seine  geringere  GrSi 
ttnd  durch  den  Mnngel  der  Hiirner.  Kr  «teilt  nuf  tiein«m  hOlxern«n  AmbOHctMÜf 
durch  die  eigene  Schwere  fest,  wenn  er  graas  ist;  kleinen  Amboüan  gielit  nu 
aber  «ine  spitzigv  Ang^l,  mit  welcb«r  me  in  dos  Holr  eingecteckt  werden.  '^' 
Bahn  wird  mit  einem  Stllck  Sandstein  (Reibstein)  etwa«  mattgeachliffen 
gerieben},  damit  du  Eisxm  fester  damnf  liegt  Neben  dem  Ambosse  befiai 
■ich  anf  dem  AmbosMtocke  nn,  dio  Schneide  noch  oben  kehrender,  SO  an  bobcr 
und  8  em  breiter  Meisael  (Blockmeissel,  Stoclimeistel,  Nagelsehrtt. 
Ilitner),  welcher  r.um  Abhauen  den  Eitcns  dient  und  in  Gestalt  und  G^braott 
wet^entiich  mit  dem  Abtchrot  (S.  2H)  übereinstimmt  Die  H&mmer  der  Xigel* 
schmiede  haben  keine  Finne,  wondern  nur  eine  einzige  Sache  Bahn  von  ijaun* 
tiacher  Oestalt.  sind  Ubrigeos  an  Grßsse  veracbieden.  Die  am  meiften  gebrfttuh- 
liehen,  welche  xnm  Schmieden  kleiner  Nflgelgattungen  dienen,  wiegen  1  bis  Ifiiti 
haben  eine  Bahn  ron  2  bin  4  em  im  Gi^nert  nnd  einen  23  bis  3d  cm  längs 
Stiel.  Wenn  beim  SchmiedeD  uroeser  N&gel  ein  zweiter  Arbeiter  mithiUt.  •> 
führt  dieser  einen  iichwereren  Hnmmer.  Daa  Xageleisen,  die  Kagelforn 
(S.  213)  ist  ein  Sactivi ereckiger  gerader  Eitenstab,  auf  denen  oberer  FlSck 
nahe  an  einem  Ende  eine  Erhebung  tErone.  Haubu)  herrorregl.  Keim  G** 
brauche»  wird  dieses  Werbaeug  liegend  befestigt,  indem  das  der  Krone  nlhcK 
Ende  auf  dem  Rande  des  AmboMes  ruht,  das  andere  in  einer  senkrechten  «inr 
nen,  95  etn  hohen  Sttttte  (Docke)  eingekeilt  wird,  welche  neben  dem  Amhotft 
auf  dem  AmbOBHtoc'k«  steht.  An  einigen  Orten  gebrauchen  die  Nagclechaisd*  j 
eine  eixerne,  15  biK  20  et»  hob«  OabeT,  w-Hcfae  mit  ihrer  Hiiitsigen  Angel  saf' 
recht  eingesteckt  und  auf  d^^roD  EniScn  oln'n  das  NuiffUisrn  mittele  swi«^ 
Locher  fest  ;i.iifge»cboben  wird.  Dif  Krone,  welche  xon  Stahl  und  ;r*bSrt«l  s«iS^ 
nnsB.  ist  nit  einem  «enkrei;bt>>n,  durchgehenden,  unten  sich  erweiternden  IakI^H 
Ten«beo,  dessen  obere  OffnimR  mit  dem  iju  er  schnitte  der  NKgel,  unmittelbi^V 
unter  dem  Kopfe.  3beroin!>timmen  muss. 

Uan  twdarf  daher  fUr  die  Teztchiedeaea  Nägelact«n  ebensoTielar  Ki 
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eüeo.  b«j  «alcben  daa  Locb  voa  ^«rMhifldaner  Urüue  niul  teili  quadratüeh, 
teil«  Ulaalich  ri«r«cki{|,  t«ils  kreisruad  üt.  Überdiu  weichen  die  Na^eleUen 
&aeh  i&  der  lutfern  Limtalt  der  Krnne  Toneinander  ab,  w«lcbe  oben  genindet 
oder  fiiicb.  oder  Teneokt  u.  a.  v.  iat,  je  nachdem  di«  Geetalt  der  Na^lkOpf« 
dtei  erfordert.  Die  N»gel<»'i*eD  xu  den  gew{Vbnltch»Un  Nft^lgattnnKeii  ron  mitt- 
lorer  Orfieae  und  nngL-I^hr  2U  em  lang,  2  biM  S  cm  breit,  und  in  der  Krone 
2  f»  bocb. 

Der  yl^!elH:bali<^d  verarbeitet  vierkantiges  StAbeitwa.  Zum  Erhitien 
desselben  dient  ein  gewrihnüches  Sclimiedefeuer ,  welches  jedoch  nieisten- 
teila  freisUhend  (gebaut  ist.  sodass  Luelir«re  Arbeiter,  deren  Amboftse  rings- 
nmber  atebeti,  sie  gomeinschuftlich  benutzen  kOnnen.  .leder  Arbeiter  hat 
ndirere  Stabe  im  Pener  liegen,  die  er  der  Reibe  nach  abwechselnd  in 
Arbeit  nimmt  cmd  zu  neuer  lürhitxang  wieder  cinloB^.  Man  iSsst  das 
Ei»en  ztim  WeissglQhen  konimen,  weil  es  sonst  bei  seiner  geringen 
Dicke  zu  äcbneU  erkalten  würde.  J)&  immer  nur  das  äusserst«  Ende  der 
Stibe  glnhend  iet,  an  k&nnen  dieselben  mit  der  Hand  angefnsst  nnd  ge- 
lenkt werden;  der  Nagttlschmied  bedient  sich  debhulb  auch  keiner  Schmiede- 
zange (vurgl.  S.  '2l>9).  Et  bringt  den  glOhenden  Stab  aaf  den  AmbosSf 
«chmiedet  schnell  das  Ende  zu  einer  gcblanken  Spitnc  von  geh<5riger  Lttnge 
ond  DicVe  ans,  macht  in  der  fUr  die  Länge  des  Xagels  bestimmten  Ent- 
fernung von  der  Spitze  einen  Ansatz,  indem  er  diese  Stelle  Über  die 
Kante  de«  Amboseee  brin^  und  oben  daraafsehUigt  (verpl.  !>.  211), 
haut  auf  dem  Blockmeissel  da&  Eiben  fast  ganz  durch,  wobei  Über  den 
Ansatz  hinaus  uo  viel  Kiäen  an  dem  Nagel  bleiben  mues,  wie  xur  KopF- 
bUdung  nStig  i&t,  steckt  den  Nagel  von  oben  in  das  Loch  (Icti  Nngel- 
«itwns,  wo  derselbe  weigon  des  Antiatzes  weder  ganr.  hineingehen,  noch 
•ieb  einklemmen  kann,  bricht  durch  eine  Wendung  den  nur  noch  lose 
am  Nagel  hKngendcn  £iseu£tab  ab,  geiitaltet  den  ttber  die  Krone  des 
Nageleisen^  herTorragcnden  Teil  des  Nagels  darch  wenige  Uflminerflchl&ge 
nun  Kopfe,  und  wirft  endlich  den  fertigen  Nagel  dadurch  heraas,  daaa 
«r  mit  dem  noch  in  seiner  Hand  1>elindlicben  Stabe  von  nnten  gtgtia 
die  Spitze  de^ttelben  stCsst. 

K»  geht  bierau»  hervor,  daw  die  Dicke  dos  NuKeleiacna  xiisu-ntnißiigenointiien 

mit  der  HOhe  der  Kreno  geringer  sein  mau,  ala  die  li&nge  den  NageU,  damit 

letzterer  tint«n  etwa«  heraumtgt.     Dia  Icleinsten  Nägel,  bei  welchen  din  niriil 

der  Fall  Aein  kanni  werden  deHhnli)  mit  einer  kleinen  Zange  at»  dem  Nagel- 

«iteo  gehoben.     Die  Oi.>atalt  des  Kopfee  b&ntit  von  jener  der  Krone  auf  Java 

Nueleiaen,  aowie  von  der  Anzahl  und  Iticbtnng  der  llammerKblUi^e  nb,  durch 

welche  der  Kopf  entetebt    Nach  jedem  Svbloge  wird  der  Navel  durch  einen 

klei&en  St<wi  von  unten  her,  iuitt<?U  de«  Eiicnntabei,  etwaa  geäUflet,   damit  er 

1Mb  nicht  im  Nageleiten  fcntiietze.    Weil  es  aber  unsicher  wfire,  mit  dum  sohninJen 

BüHD  genao  die  SpiUe  ku   tretfen,  dieM«  auch  leicht  verbogen  «erden   kßnnte, 

n  bcGndeC  tdch  unter  dem  Na^^olmi^en  eine  gerade  ediwache  Stahlfeder,  welche 

vA  in  der  StÜtM  festgekeilt  ijit,  üud  auf  deren  freie«  Ende  die  Spitze  de«  Nageli 

n  nihen  kommt.    Die  StHase  mit  d<tm  Binenatab«  werden  von  tinten  gegen  dieae 

f(d«f  atugeObt    KOpfe  von  gewiinien  Gestalten  erfnrdern  xn  ihrer  Turtertigung 

^BnStonipal  (S.  218),  «in«  «'igenKii nte  Stumpfe  (dab«r  Rt'stiiiup  fts  Nägel). 

*ttt  dieeen  Stempel  mit  der  Hand  xi>  fahren,  wird  dernelbe  wohl  in  einem 

^nmer  angebracht,  den  der  Arbeiter  mit  einem  Fuggtritt  aufbebt  and  wieder 

'*raVal)e&  Iftwl    Die  gleiche  Grösse  aller  N&gel  wird  nur  durch  Cbong  und 

ff^  Aogenman  erreicht    .leder  Nagel  diu*»  in  einer  Hitze  fertig  werden;  ja 

^  klünen  NS^eln   werden   oft   zwei  in  riner  Hitze  geachmiedet  —  Groue 
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VI.  Abuluiit. 


N%el  werden  Ton  xwm  Personen  gonhiniedet.  Ton  welchen  die  eine  doa  FJan 
Itfokt  und  einen  kleinen  Beinnier  fSbrt,  die  undere  dugcRen  mit  (>infni  grOfwBm 
Uamtner  üneohlBeL  Beim  AbliaiK'n  dieser  KAgel  legt  der  Schmied  dtw  Eiaen 
Vit  den  UeiBHl,  Xbet  ee  durch  den  Za«cbl%er  vOlli^  durchbauen  ond  faut  den 
^  üigefalleium  Kaael  mit  einer  kleinen  Znnge.  nm  ihn  in  du  Ko^lenen  na 
st«ekeD.  —  We  Lebendigkeit,  welche  ReQbt«  NK^el*cb miede  in  der  AoKfQhniDK 
ihrer  Arbeit  zeigen,  ist  außerordentlich  und  macht  allein  den  niedrigen  Pteit 
dt:r  Ntlttel  m{>glich.  Kia  einziger  flämger  und  geechiekter  Arbeiter  virtVrtiKt 
dv4  Tttg««  lin  12  ArbeitMtiinden)  20OO  bin  25n0  klifint^  Sihiibnftgel,  welche  etwa 
1  tjj  wiegen;  oder  iSi'ö  bis  Sc^'O  Schindoln&gel  iro  CiHwichte  von  S  büi  4  X-^ 
oder  lbt»i  Schtonnigel ,  uiigel^br  2,;>  l<i  wiegend;  oder  ISon  HiifnUi;«!.  7,6 
im  Uenicht;  oder  &(K)  bis  ttiiu  grosse  Brettnägel,  deren  Oewicht  etwa  6  kg 
triktt:  Q-  ■-  w*  Ovf  ElMuabbrukd.  «rreicht  beim  Sctioiiedeo  mittlerer  Nl 
etwa  8%. 

Far  gewiwe  N&geUrten  kann  die  Schmiedemaechioe  fS.  307)  ale  elp  dl* 
Verl'erttguDg  sehr  beeohleunigcnd««  Mittel  benutzt  werden.  Bei  A&fertiaiU|t 
der  grCiwten  Nilgel  (fUr  den  Kitonbubnbau  n.  t.  w.|  wendet  man  wohl  ein  «gn- 
tQnlicbeB  Wäliwerk'l  cum  Stret^keu  und  äpitien  de«  Schafte«  an,  wonach  mu 
die  Bildung  due  Kopfc§  der  Huintuerurbuit  verbleibt.  Dur  Geduike.  di«  lAgel 
■ogar  ginxlirh  durch  ein  Wulxwcrk  zu  yrrfertisen ,  irt  Often  uufgenonioes 
worden.*!  So  fehlt  es  aach  nicht  an  anderen  HaeefaioeB  venobiedener  Art 
welche  Kägel  aus  gllibenLlsm  Eiaen  su  bilden  beitimmt  sind.') 

Muifiba  kleine  NägelgattuQgiiu  werden  verzitint  (S.  403):  uid«n 
mit  LeinSl  geBcliw&rzt  (S.  441);  noch  andere  durch  zwei-  oder  mek^ 
sttlndiges  Sclteueni  in  einer  am  ihre  Achse  ge<lrelit«D,  bGlsernen  TVqd* 
mei  (60  er»  lang,  i!>  cm  weit)  btaak-  und  glattgomacbt:  die  meist« 
aber  bleiben  in  dem  rohen  ZusUnde,  in  welchem  doa  Sohmieden  sie  lit* 
iei-t.  —  Gnt«  Nagel  EnQssen  eioi^  regelrnftseige  Gestalt  und  eine  glatta 
TOA  Scbiefero,  rauhen  Kanten  u,  «.  w.  Freie  Oherflaobe  besitzen,  voa 
Kopte  an  sich  schlank  und  gleichmSsBig  verjElagen  und  in  eine  scharfe 
nicht  gespaltene  Spitxe  Auslaufen;  sie  dtlrfen  weder  a[iröde  sein  oiv) 
brechen,  noch  durch  eine  zu  geringe  Kraft  Eich  biegen. 

Die  auim  SchitTbau,  zu  gtotwu  j^immcrDtannrarbeiten,  fSr  den  Etaanbob*' 
baa  u.  s.  w.  dienenden  langun  Kllgel  werden  noch  einer  in  Amerika  ntant  aw 
gefbbrten  Vurbeeserung  im>  hergMtellt,  duas  mun  die  m  ihrer  AnTi-rtigutig  W 
atimmteu  Quadru.teiienii'tAbe  glOhend  windet,  um  den  unprüngUch  ftwtiHt 
Kanten  die  Lage  TOn  langgezogenen  f^faranhengftngen  zu  geben,  sie  dann  i> 
Teile  ron  der  erfnrdurlicben  lAngv  serhaut,  an  jt^deni  Stncke  einen  Kopf  scfami^ 
det,  am  antem  Rnd«  aber  die  Senranbengange  in  eine  Rpitxe  msamtnenlanto' 
ausfeilt.  Diee«  I^Itgel  werden  gleich  den  gewöhnlichen  mittele  des  BanmC* 
ins  EoU  getrieben,  nehmen  aber  dabei  von  selbst  eine  Drehung  an,  nnd  schiw* 
ben  sieb  ein,  wodurch  tie  nachher  gt^eii  dax  AunroisNen  einen  gH}esereu  Vi/iier- 
atand  darbieten,  als  die  MOnat  Üblichen  nicht  i^ewundenen  NSgel. 

3)  Oeecbnittene  Nfigel  werden  entweder  aus  Blech  oder  aus  Form' 
eisen  gefertigt. 

Behufs  Herstellung  der  N»gel  a-ae  Blech')  werden  15  bi»  U«" 
breite,  etwa  1  cm  dicke  genehm lede tu  Schienen  in  Stücke  vim  etwa  1  * 


>)  PolyL  Centralb).  185&.  S.  148:    185«,  S.  800  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1B58.  14R.  40;  m.  Abb. 

*\  D.  p.  3.   1835.  kS,  t\.    1849,  lU.  329;    1NS5.  175.  251   tt.  Ahh. 
<|  Jtthrb.  d.  Wiener  polyt.  Inst..  Bd.  8,   S.  4VSt  Bd.  18,  8.  Hl;  Bd. 
8,  \'2U  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1828,  21>.  427.  80,  86;    1884.  Sl.  fi5;    IS45.  Mk  481  tn.  Abb-1 
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Lange  lerlegl  nnd  auf  einem  Blechwalzwerke  in  Flaltea  von  0,5  bis  6  mm 
Dicke  Basgewalzt,  wie  die«  für  die  verschiedenen  Nilgelarten  notwendig  ist. 
Beim  Wallen  matts  das  Eiwa  iiuuier  in  derselben  Ricbtung  gestreckt 
werden  ond  zwar  in  jener,  nach  welcher  es  beim  Schmieden  hanptslLeh* 
lieb  aasgedebot  worden  ist:  mau  bewirkt  bierdarcb  eine  mOglicbt>t  voU- 
kommene  AosbiliJung  dee  fasrigen  GefUges.  Die  gewalzten  Platten  wer- 
den mittels  ein«r  gr'js&en  Schere  dergestalt  in  Streifen  von  gleicher  Breite 
isrschnitien,  ilatK  die  Schnitte  rechtwinklig  gegen  <iie  Richtnng  fallen, 
in  welcher  dn-s  Blech  genatft  iet;  uuuiit  hufeii  die  Fusem  des  Eisenti  in 
den  Streifen  nach  der  Quurü,  und  in  den  darau»  geschnittenen  K&geln 
nach  der  L&nge,  was  fUr  die  Festigkeit  der  NSgel  wesentlich  ist  Die 
Blecbäi reifen,  deren  Breite  der  Lftnge  der  dareaEtoUenden  K&geloxt  ent- 
spricbt,  werden  nun  kalt  (nicht  glflhcnd)  in  einzelne  Nfigel  jcer^-hnitten. 
Man  bedient  sich  hierzu  stark  gebauter  Ma^chinen'.Scheren.  die  etwa  Qi 
bis  7ll  Schnitte  in  einer  Minute  machen.  Ein  Arbeiter  fa^t  (sofern  nicht 
der  Mecbanuimus  selbftt  diu  Zuftlbren  und  Lenken  der  £iM^nGchienBn  vei- 
richtett  mittels  einer  Zunge  einen  Blech^reifen,  bietet  in  der  Schere  dar, 
rUckt  ihn  navb  jedem  äcbrilte  vor  und  wendet  ilm  zugleich  abwecbiielnd 
•iamal  ein  wenig  recht«,  einmal  ein  wenig  links  (oder  dreht  ihn  nacb 
jedem  Schnitte  um  —  die  untere  Fläche  tiBicb  oben):  damit  die  Schnitt- 
linien nicht  rechtwinklig,  eondern  schief  (und  zwar  abwecheelnd  in  ver- 
Ecbietleoer  WeiM)  gegen  die  Achse  deü  Streifens  fallen,  sodass  die  NSgel 
keilförmig  werden  und  ein  dickeres  türnJe  FUr  den  Kopf,  ein  dUnneres  ala 
Stell Tertreter  der  Spitte  erhalten. 

r>a*  Kopfende  eine«  jeden  Naj^els  wird  sonaoh  au»  derjenigen  ^eitcnkante 
den  Blecbatreifvn«  ijUDVmuit.>ii,  wutcbu  die  Spitac  de»  voibuTgcbeiKlcn  Nugele  ge- 
liefert bat  und  auch  Jene  de>  nfi^hntf&Igeiiden  Heffrt.     Kiii>^  ncfaiirfe  iinS  reeel- 
co&Mige  Spitze  kann  bei  diesem  Verrahren  nicht  enlHteben,  da  ^tets  zwei  Fläimen 
dea  Naeelii  <die  urxpriiniflichen   Flilcbmi  <!<'•■  Bltcbi^l  tu  einander  uleicblanfend 
lind,  mtbio  die  Hphliinkepj-nin)identnrmig(.>tle«t)itt  fehlt,  welche  an  den  ge«chniie- 
deWn  HiLgelit  meibt  so  vgllkomoien  yorbandvn  ist.     Aueaerdem  ist  ein  Grat  an 
den  Schiiittfi&chen  ftut  iinvernieidlich,   wodurch   die  Eanteo  raoh  und  uoregel- 
mJUug  werden.    Uie  genannten  l'tuüt&Dde  sind  Cnacbe,  daiB  alle  geschnitteneD 
tilgelniebc  oder  weniger  ein  mungclhaftes,  ja  schlecht«*  AnAeben   haben  und 
weniger  leicbt  als  die  geiicbuiied<.'1eii  iu  düi  Holr.  eindringen,  daher  beim  Ein- 
scblagnn  lieh  leichter  bieaen.    Die  Itauhigkeit  der  Kauteu  i>t  tndeanen  den  ge- 
■ebnittenen  Kabeln  oft  hIb  Toraug  angerechnet    worden,   weil   sie  ein   feeteres 
Haften  ioi  Hülse  bv^rflndtt.    Rtn  Arbeiter  kann   vun  Nägeln,  ijie  h&cbaUinii  l,ü  kt/ 
da«  Tauiend  wi^en,  tllglich  2U0OU  hk  2:i<)w>  »chn^den:    von  2  biä  4  (</  wie- 
S«Bden  1&000  bis  Iti'X'O;  von  K>Icben  üu  fi  bis  1^  ity  das  Tausend  SOmO  bU  Vi  WO. 
Die  Bildung  der   EOpfe  erfolgt,    nachdr'm   die  gMobnittenen   KAgel  ganx 
kurze  Zeit  in  eineoi  kleines   Flammofen   (ii?glttbt  und   dadurch   erweicht  nnd. 
auf  TerRcbiedene  Weise:   bei  kleinen  mitt^lB  dcü  Utiintncra  in  einem  Nftf^eleiten 
odtr  einer  Art  Scbrnubittoclt ;    bei  grOHseren  durch  ein  FuUweik^),   eine  Knie- 
büM-pTMeo  oder  eine  Schraubenprecse  (ein  Sto^itiwefk),     Jede  «olche  Maacbine 
erfordert  einen   Arbeiter  zur  Bedienung,    welcher  die   NOgct    einen  nach   dem 
vidtm  in  ein  NaKcleiecn  uder  in  eine  Art  Sebraubctook  eimteckt,  und  naeh 
ViUendung  de*  Knpfeii  wieder  hürauinimmt.    Hin  van  der  Maschice  in  Bewegung 
pwtster.  anrcb  ntärkcn  Druck  oder  Stoss  wirkender  Stempel  giebt  dem  diokon 
Ended«  Nagelt  diu  Gt^titlt,   welche  der  Kuiir  biibe»  «oll.     Die  Nfigel  werden 
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^Miletxt  mit  grolwm  Sunde  oder   kleineD  KteMistaiDeu  mehren:  StasdoK'lMgJ 
einer  Soheumonoe  (3.3SI)  bearWitet,  am  ihneo  düt  ^brtsn  nauUgfaUen 
nefaiDüti. 

Di«  neoemi  NBgelmucbinen.  sind  io  der  l{«g«l  von  »olcber  Einndh 
timg,  da88  ne  da»  Schneiden  iiml  da»  Aaki'pfsD  iu  uninittelb&i-er  Folgs 
vollfUhren,  nlso  den  Nagel  sogleich  ganz  fertig  machen  *>,  und  xwar  mit 
80  grosser  Geecliwiridigkeit,  dase  vou  i  Ijis  ti  cm  iaugen  Nfigeln  120  bb 
LäO  in  einer  Minute  geliefert  werden.  Die  Sprödigkeit  benimmt  tuan 
den  KSpfeo  nachher  durch  OlUhcn  der  NBgel.  Bei  den  kopflosen  Ab- 
satzätiften  (S,  4JU>  besteht  die  ganze  Vorfertigung  in  dem  Zcrschnei- 
den  der  Schienen,  welche  man  hierzu  keiinirniig  (eiuer  Uesserklioge  Sin* 
lieh)  auswalzt,  um  durcL  .Schnitte  eines  eigentumlich  gestAlteten  Itlenen 
gut  zuge«pitxte  viereeitig-pyramidenformige  Stift«  zu  erzeugen;  eine  solche 
Muchine  kann  hi«  SOi)  Stifte  in  einer  Minute  schneiden.  Aber  sach 
Nftgel  mit  {freilich  nuToUkommenem)  Kopf  werden  durch  eine  «igmtllia- 
liehe  Schnaidmascbino  aus  Blecb  so  gemaoht)  daae  der  Kopf  wie  die  Spitx 
ohne  wait«re8  durch  den  Schnitt  selbst  entstefal. 

Aus  Vormeisen  verfertigL  luan  naoientlich  Hufoftgel'),  und  zwu 
ohne  das  Eisen  f.n  «rwftrnien.  Man  iat  infolgedeeiiwn  genötigt,  dajs  aU«^ 
wetchb-tc  Flutiäei«en  zu  verwenden;  am  beliebtesten  ist  das  mitteb  dtt 
Siemens -Martin 'sehen  Verfahreng  (6.  li'2)  gewonnene  sehr  kohlenstolbriB! 
ii^iäeo.  Dam  Kieen  wird  durch  Walzen  die  durch  Fig.  S4  versinnliclit«  Qiier' 
scbnitt^estAlt  gegeben ;  es  wird  2U  Ringen  gebogen  in  den  Handel  gebradrt. 

Die  Nitgelfabrik  Iwiit   zunSd^  dittt 

Ringe  lilank  (S.  211)  und  legt  aie  Bodun 

einem  Durehschoitt  vor  (1,367,  sowie  S.  :f  ti  'A 

welcher  die  Stäbe  in  folgender  VTeise  n^ 

legt :  sie  werden ,  während  sie  den  schne- 

denden  Werkseugen  angemesseD  sich  nKbeia 

geradegebogen,  und  gelangen  si>dann  tiri- 

ächen  einen  Stempel  und  eine  Hater, 

mit  jedem  Schnitt  die  WerkjtUck«  (ttr 

Xftgel   abtruinen,    und    £war    die 

mlehe  in  Fig.  85  schraffiert  sind.     Das  dazwischen  liegende  leisen 

Abfall,  der  (mit  dem  bei  der  weiteren  iJearbeitang  entstehenden)  gego 

1ü*/q  des  Gewichts  der  gewalzten  Sutbe  betr&gt. 

In  d»  Minute  werden  90  bii  120  Schnitte  Auageftthrl,  also  von  ititm 
DiircbHchnitt  doppelt  «u  vi«l  Werkstücke  geliefert.  Dmi  Zeraclineiden  d«r  dickes 
B&nder,  welche  die  N&frelkitpfe  lieFern.  verursacht  Schwierigkeiten,  indem ' 
wenn  Stempel  uud  Mater  nicht  sehr  k«»<>^"  zuBamtueopaseen,  v«zw.  die  F&hnuf 
de«  «rslcren  letzterer  gegenDher  (die  Wirkung  i»!  teilweise  dieieatge  eistr 
Sehere]  nicht  rontüglich  ist  —  leicht  Her  rechteckige  Querschnitt  der  SffpTo  n 
•lliem  rautenförmige D  wird.     Mun  kann  daher   die  BKniI«r  der  SchieneD  ait^ 

■l  Karmiirscb  u.  Heeren,  Technisches  WOi-terboch,  3.  AuHag«,  BJ- ^ 
^  'm  m.  At)l>. 

D.  p.  J.  ibH.  1S3.  8:    1S7S,  äOi,  U4  u.  Abb. 

ZeitMhr.  J.  Gewerbfleisnrrr.   1S52,  S.  d&  m.  Abb. 
*j  Hufnagulmaach..  Prakt.  MaAch.-Conetr.  1886,  S.  53,  258  m.  Abb. 

D.  R.  P.  No-  12  324. 
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wilikOrtioli  diok  uubea.  «(«llt  vielmebc  out  dl«  KOpEe  der  «ngtiichen  Haf- 
Blg«l,  Vig.  96,  m>tte^B  de«  bMchrieben«a  Darchacbnmdeiu  Urtig  b«r,  wUircnd 
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St  d*ot«cheo,  darcb  dick*?»  KSpfe  tieb  au««ieht]eDd«ii  Nlg«l,  Vig.  87,  nocb 
da«r  St«ucburb«it  unuinogDii  weruon. 

Die  vou  dem  Dorcluchmtt  kommendeii  Werk&tUoke  werden  zunKcbat 
in  einer  ScbeacrLrommel  (mit  S&nd,  ulteoer  mit  Scbuirgel)  kräftigst  be- 
atlieitet,   wotj«i  etwaige  UorciiibeiteQ  der  Kanten  verlona  geben. 

Eb  folirt  dem  das  Anspitzen,  für  welches  xwei  verschiedene  Ver- 
Mir«n  gehrhuchlich  und: 

*.  Die   WaIzc  »',  Fi^.  S4.  üit  glatt,  in  die  WaUe  H'  aber  eine  Vertiefung 
gmn^bea,   wt'lcbe  Eun&chvt  der  Eopfdiekt  de«  betteffündon  Ka);el9  cotupricbt*- 
Kwuiia  «bcr  allmäblivib  ao  Tief«  almioiiuL    Indem  mun  du  WerkctQck  A  recht-' 
wMß  nad  richtig  zwiacken  die  Waisen  briafrt,  wird  diimelt)«  um  Kopfende  er- 
gnlSn  sad  du  aaden  Ende  tu  einem  Keil  auEgestreckU     Eine  in  der  Figuc 
siebt  geMiinhuete  KikDge  ergreift  de»  au*  den  Walten  liervurtret^nden  Kopf  daa, 
Warto^ckm  und  bringt  letsten»  in  ein«  gewiwo  Hefenlage:  et  treten  der  StecKj 
mJ  S  and  di«  Uatitr  JV  berrof,   und   be«cbneidwn  du  Bpitsencnde  de«  Nas» 
MAatum  tau  herab,   und   zwar  als  fertiger  Xagel  C.   wahrend  der  auf  afi 
StMi{Ml  S  reitende  Abwfanttt  i  al»ertreift  wird,  «oWd  der  Stempel  S  neb 
•elai  FBtarung  D  nirtlckEieht.    b.  Einfi  feetatetaMide  Scheibe  A,  Via.  81,  ist  na 
darOwtalt  dw  betreffenden  Nagelkopfe«  kegelf{!rmis  abeedrebt.    Itin  umeohUeiet^ 
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ein  Ring  B,  wolobeor  mit  Kerben  venebfo  ift,  die  den  Kopf  an  drm  Seit«n  gut 
rnnfuna.     Dieiar  Ring  wird  mckircisp  nm  die  Seli«ibe  A  gedreht  an«)  nru 

jfd'.-smtil  um  dio  Rntfernang  zweier  Ki-rti«. 
In  die  Kerben  werden  die  WerWtOcke  n^ 
»leckt,  letatcre  also  ruckweise  »tn  A  gedreht 
An  einer  StrJl«  hat  A  eine  grOMero  LAcke; 
dateJbrt  befindet  aieb  unter  B  ein  Finger, 
wvtcber  den  tiladfttin  fertigen  NageJ  nuh 
innen  drfingt,  »odaae  er  frei  nacb  nnten  fBllL 
Anf  dem  Wege  tob  der  SfeMe.  wucelUt  ("' 
Werhtflclce  C  eingertiwkt  werden,  bi»j 
der  erwaiinten  Auiwurfrtelle  trifft  C  1 
einen  Stahlklots  D,  der  eicb  todann  Hvu 
.  berBQsbewtgt.  Auf  dioMS  Stabikloti  wi 
O,  xw«  Sobiencn  t  hefei.tigt.  welche  die  su  e^ 
zengende  Keilgntatt  ticetimmun,  Glekbni* 
liff  niit  dem  H«rortx*leD  äfß  Ktolm  f> 
nfibert  »ich  eine  Bahn  E  dem  Magrl  und 
werden  twei  Waken  w  fi«okrecbt  riKch  unt 
i  geiogen.  wobei  eic  d«»  Werkittlek  ('in 

[j       langter  Weise  ausitreeken.    E  drückt  w 
giebit;  gegen  die  WbImd,  um  da»  Anedni 
F'K  ^  gim  der  Felrteren  an  die  Schienen  i  tu  ^^ 

leivbtcrn.  Nacb  weiterem  Fortrücken  gelaoct 
C  Tor  einen  Stemj»!.  welcher  d«ni  in  Fig.  Sä  mit  S  beieicbneteD  dem  WeA 
nadt  gleicht:  eine  Mat«r  wie  M.  Fig.  86.  beachneidet  die  Spttt«. 

Der  in  Fig.  K7  >rei:eichnete  Kopf  ist  zu  dick,  als  daaa  er  am  i« 
Walaacliiene  durcb  Schneiden  gebiMet  werden  ki3nute^  Es  wird  dal« 
äoB  WerkfitUck,  nachdem  es  in  der  Scbenertrommel  behandelt  wortUo 
ist,  einer  beiioaderen  Maäcbine  Übergeben,  welche  den  bis  dabin  du« 
aber  lUngoren  Kopf  durch  Stanchen  in  die  vorliegende  Qeetalt  tlberffelut<j 

4)  DrahtnSgel  oder  Drabtetift«  worden  früher  wohl  auch  dl 
Handarbeil   en^ugt"};    jetzt   ist   nur  noch  die  Verfertig nng  mitt<U 
schinen  gebräuchlich,   welchen  insii  den  Dralitring  vorlegt,   wahrend 
Maschine  die  fortigen  Nllgel  abliefert.') 

nie  gebrilT)ch1iebiite  Arbeitswciiw  der  Mnachine  i«t  die  folgende:  Dsa| 
fÄdericbteD  dei  Drahte»  lindet  doreh  mehrere  Rollen  il.  8091  statt.  Da»  vo  ' 
Dnvht*nfle  gelangt  dud  «wischen  zwei  ütShleinc  Backen,  welche,  nacbd« 
fest  rumuiutD'enged rückt  sind,  di'Ti  Prubt  rullNtänJig  umwblie^en  «otlen; 
Backen  vertreten  die  Stelle  de»  Nugelei.en«  |S.  .|52l  »4  der  Dmht  nhtaü 
gicichdick  ist,  ho  kann  er  von  den  Backen  nur  durch  Reibung  feslgdalW 
werden,  Ma«  eiiitrti  entsprechend  großen  Druck  d«r  ßiirken  auf  den  Drabt  ^ 
dingt.  In  der  That  erftlhrt  der  Draht,  an  der  Steile,  an  welcher  er  feetgelaW 
wird,  eine  bleibende  Umgeataltung ,  wns  aich  a.  a.  durcb  die  Bildung  t«»» 
Nahte  oder  Grate  knndgiebt.  Nicht  wlten  vpr«ieht  man  die  Backerfll^ 
abncbtlicb  mit  Rauhigkeiten,  nm  da*  Festhalten  su  ßrdem.  Man  pflegt  aaMf* 
dem  mit  Mlteoen  Auiinabmen  den  Kopf  nicht   duroh  ruhigen  Dniok,  midi'" 


')  D.  R.  P.  No.  4S18I. 

Z.  d.  V.  d.  I.  1KS9,  9.  13«  m.  Abb. 
»)  Prechtl,  Technolog.  EnTkl.  18.'IS,  Bd.  4,  S.  26":  Bd.  10,  8.  34S  m. 
*)  Preebtl.  Techsotog,  Enejrk).  lfi:>^.  ErgttoüunK^bd.  2.  S.  Hl  m.  i.g- 
D.  p.  J.   1837,  e«,   111:    ISM.   I3J.  8*4.  ISs.  408.  »29.  8;    t»T9,     , 
in-,    1810.  286.  395;    IS8I,  240,  46T-,    ISH3,  £47,  328,  i4S.   III,  £MI,  3^* 
metrtens  m.  Abb. 
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nftlelt  Hnet  roMhen  Scbtages  m  tnidcn  it,  9^^,552).  I>i«  eise  S 
^ent  nun  g;ewiaercau>en  iile  rntn^^rak,  die  EnHfl&chc  dn  icblm^H^BleiB- 
mIs  aW  Obfifcifnk  fOr  <len  Kopf:  li«  iii&««eii  x!«o  je  nticli  il«r  gewOmcfatcn 
keplgotalt  renwhieden  vorgerichtet  werdwi  Nachdem  dw  Kopf  bersestellt  i«t, 
Luara  die  Backrn  don  I>riiht  loa,  welcher  kkIuhd  um  die  L&nge  aM  Nuel- 
tcbiJÜM.  TCruirlirt  nni  i)i«  rtlr  d<<n  Kopf  erforderliche  DriLbtlBnge,  TOrgMOboMa 
vinJ.  Die  Backen  ha.lti>n  aodann  den  Dmht  wieder  fest.  Nunmehr  nndet  zu- 
nftclist  da«  Alx-lim-iil^  otntt,  mit  Aem  die  Spitzen bil düng  Torhnnden  i«t.  ß«* 
liafi  ir%  AhMhnpideni)  nnd  Spilxen*  heirogfin  inch  zwei  Rneben,  dcrun  wirkmme 
PlScheD  durch  Pig  88  in  VontBr^  und  Seitenaniicbt  daigntoUt  aind,  mit  gnmiu 
Kraft  g«gen  den  Dmht.     Die  Kanten  n  " 

irirken  gerade  bo,  wi«  die  Maiilfiflchen  der  .tftf  ^»^  -V<3tt""'"'-'-V"-'— "  '^^tft- 
Kselpung«  (I,  874),  die  bei  A  ait>UDr('n< 
ien  Kanten  kneipen  tu  )>eiden  Sdten  der 
Drabtmitte  StOekchen  (die  sof^.  FÜIk^U 
irt  Drahtes  ab.  dia  einer  vierwitiffon 
bofalm   Pjrramide    nngebRng^n,   xwi>en«n 

des  Eanün  b  bel^eiwn  Fliehen  prcüven  tig  M. 

ftWr  den   Dnibt    zu    einyr   pjnimideafQr» 
mig#n  &pitTj>,  irobei  ein  T<>il  dm  Metallai  tcitwtrti  aoaveicbt,  Aber  auch  d«r 
Naorl  in  «einer  L&offenrichtiing  etwas  fortgefcliDbcn  wird.    Wenn  der  Vor^an^ 
aifirr   rollttftndig  gcTiin);(>n   ist,  lO  hat  der  Draht  ild  der   be- 
biindeUen  Stelle  dix  durch  Tig.  &9  vernnulicfate  Auneben  er- 
halten;   H   beaeichcot    den   Nagel,    i-  dM   Drahtende,    welche« 
demnScbflt  durch  einen  StempeUcblo^    tum   Kopf  auMirebiidet 
«rrdeo  voll  und  ce  tind  die  w.  o.  crwSboten  Vlnutil.    Da  man, 
mm  die  Kanten  a  nnd  b  xu  achoncn,  keine  voilo  Näherung  der- 
"  rührt,  »0  h&ngvn  di«  bfioanoten  Teile  meistens  nocfa 

/utflmmen,  wPvhalb  eno  riwch  nach  unten  nch  bi- 
»vg— mict  Kinger  vorgesehen  iat,  welcher  w  and  r  von  fr  end- 
f/ifiilf  nhl^mt..  Durch  da»  (••.•wivIUiituB  Prewen  der  Spitzen  wer^ 
im  OB  härter.  Bodau  lie  hcäser  eindrinf;eD  als  etwa  durch  Feilen  ^'$-  *^- 

«der  Schleifen  Rebildete  ripilwn. 

Die  LdatunfT  der  Maschinen  ist  ongef&hr  folgende: 
lUfchine  lu  Stiften  von  10  bi»  20  nn  lAage  fertigen  — 
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Itrahlstifte  mit  besonder*  grossen  K&pfen  werden  cuwtilm  auf  foV- 
fmdem  Wege  erzeugt  r'l 

Der  auf  gvbriluchliche  Weise  eingeführte  Dmht  wird  nach  einer  krunmen 
Fliehe  Bb^<^Hhniti>?n,  wdnis  da«  obere  Ende  sehr  dick  wird,  das  untere  Rnds 
aber  in  einem  spitzen  Keil  aoalRnft.  dann  abgehoben  und  swischen  zwei  Backen 
g^sleekl,  welche  den  Schaft  durch  Prigcn  atubildrn,  gleichzeitig  aber  M  feat- 
aalten,  liaM  der  niedergescbleuderte  Hammer  den  Kopf  zu  gestatt«n  rermag.  — 
BtAtl  der  pvramideDfOrmigeD  Spitxen  ciebt  man  de»  Nilgeln  zuweilen  kegelRSt^ 
niget  atico  platt«!,  b«tw.  IteilfOrmige  Snitzcu  kommen  ror. 

Meivten*  verwendet  man  r.nr  Vertertigung  runden  Dmht,  oft  alier  auch 
solchen  qiiftdra[i»chcn  odi'r  dreieckigen  QuorschnitI«  (I,  464);  die  letzteren  wer-' 
den  aocti  wohl  mit  bohlen  FIAcbvn  verFehun.  Um  da»  Pt-ithalten  der  NBgel 
im  Hali4'  lu  ffird^n,  rauht  niitn  den  Schaft  denellMU  (durch  eigene  Walnverkfl, 
oder  dttrch  entsprcebcnd«  Qeetaltong  der  Backen,  welche  d^rn  Draht  wUirtad 
der  KopfbiJduDg  festhultan)  oder  gi«bi  ihnrn  <den  tief  nnd  dreikantigen^  einfrj 
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flcbnubcnfömige  OesUH,  Pig.  ftO,  dureli  Verdreheo  dM  Spitr^neode»  ge|^l 
dem  Koi>fend€. 

Di«  eisArncD  Druhtatiftt«   werden    OfterB  durch  Erhitn^n  aaf  «iner  EU 
platte  iilo.»  ffeniiLclit,  oder  Teninnt,  oder  mit  Ziun  angcAotten,  oder  mit 
geiobwänt. 

I>)  Die  Verfertigung   der  \iet1jolzen,    welch«    mit   dar  Nl^el* 
«rfertigang  nahe  verwandt  ist,   wurde  schon  8.   3'>1    erOrtert. 

B.  Kupferne  und  mesaiageDe  NKgol  und  Nloten  werden  ebeim 

erzeugt,  wie  ebernc.  and  zwar  .selten  durch  Gienstn,  bftoilgef  iniA 
i^chmieden  (bei  &ehr  grossen  AbajB.iäungea),  am  hftnfigEten  doitb 
Schneiden  aus  Walzknpfer  oder  in  der  niher  beacbriebeneD  Web« 
aas  Draht. 

0.  Oegossone  Bronzo-Ndgel  zum  Aafnsgela  der  Dieb* 
ecliiefer  »ind  den  eiseriieu  Sohiefernllgeln  (S.  4r>UI  ronntieta, 
weil  bei  leUtereti  die  Ktipfc  bald  abroston.  und  dann  die  SobielBr 
vom  Winde  losgerwaen  werden.  —  Uei  Befe«tiguiig  des  Seesdnfr 
Be»cblagea  kommen,  wenn  dieser  aus  Messingblech  (Muotzaisttn, 
S.  79,  196)  besteht,  gegossene  Nägel  von  derselben  Metall* 
mischunj;  zur  Anwendung. 

D.  Zink-Ifflgel  6ndeti  Anwendung  beim  DachdeclceD  nit 
Zinkblech  and  bei  anderen  Gelegenheiten,  wo  Zink  gena^l 
werden  muss. 

SJu  »nd  ia  fialcben  FUlen  fuet  anentbahrlich,  weil  du  Zink  i« 
der  BerQhrang  mit  andifren  Metall«ii   einen   e1ektrii*cfa(>D  Zuriuid  u- 
nimmt,  in  welchem  ea  icbnell  oxydiert  und  iwriitört  wird.    VenacH 
luao  daher,  Zinkblech  z.  B.  mit  eicernen  Nägeln  eu  l>efestigeu,  «aC* 
ateht  lehr  bald  um  jeden  Kagel  ein  Loch.    Dir?  Zinkn&gel  werden  ansSafxte 
wokhs  von  gewalthia  Plntten  geichuitleu  liud,  udor  uus  «tarkem  Draht«,  vkBi 
{S.  49J  geoi-h miedet  und  in  einein  Na^eleiien  auf  die  gew<'thnliche  Art  nitilM| 
KOpf^  Temeheu,    Sie  sind  stets  klein  und  flacbkdpfig;  von  27  "im  langen  vitl"] 
dM  Tausend  2,5  bis  2,75  ty. 

E.  Goldene  und  sllbemo  Nägel  wurden,   da   sie    nur  in  klüo 
Anzahl   vorkommen ,    durch    Handarbeit    mit   Hilfe   des    Nageleiaens  wJ 
fertigt. 

F.  Tapexieremitgel.  Hiermit  sind  nicht  alle  IlKgel,  welche  ton 
Tapezierern  gebraiu-hl,  werden,  gemeint.  Bondern  nur  di^enigen, 
zum  Beschlagen  gepolsterter  Möbel,  /um  AufhSngen  der  Bilder  o.  ^\ 
dienen  und  grosse  runde  (fast  lialbknglige)  uuterwSrte  hohle  KCpfe 
sitien  (Möbelnügel,  Bildornägel).  Diese  Kctgel  vorden  teilt  im  _ 
aiu  Messing  gegossen  (S.  l!)?),  dann  auf  der  Oberseite  der  KOplc  i^ 
gedreht,  oft  anch  mit  Goldämis  gefirnisst,  mit  Zinn  wüsfi  angoooW 
oder  nasB  versilbert;  —  teils  verfertigt  man  Küpl'o  und  NAgel  abge 
dert  und  iStet  sie  dann  mit  Scbnelllot  znsamuien. 

im    letzteren    Falle   bnteben   die   ESpfe  au*  Mentngbleoh,   verslti 
Ueiebgblecb,  Kensillierblecb  oder  plattiertem  Kupferbleche  und  werden 
de«  Durcliachnittee  TCtfertigt,  dewen  Oberctempel  auigehUblt  igt.  damit  er' 
runden  ^beilichen,  weiche  er  aus  dem  Bleche  itchneidet,   sogleich  MbalMia 
"tAuit  (S.  281).    Die  Stifte  der  Nägel  sind  entweder  au«  Eisen  wie  gewObali 
kleine  Nägel  geachiuiedet,  od«  e»  eind  Stifte  von  EiveodrAht.    (n  hoodUi  ** 
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tMMitBen  fli«  «ioffa  kleineo  Sac))«n  Kopf,  dkmit  n«  fMt«r  dnrrh  tlw  SchDelllot 
mit  itai  hofaleD  Rlechkopfe  Tcrbuaden  ««rden.  Dm  die  LcUing  su  Iwverk- 
•t<nigei),  w«rd«n  Mo  KOpfe  mit  ihrer  WSlbuoff  auf  einer  i^ebeiiten  Eiieniilatte 
fitebead  erhttxt;  m&n  (^ieht  in  jeden  denclben  neVt  einem  Tropfen  &ftlmiftk- 
aaflOantiK  (welch«  »oalach  lUrin  auftrocknet^  etwa«  ffe«chiuolienn  Sehnelllot 
^3.  U&l,  irtzt  den  Stift  oder  Kufitel  mit  sdoMn  Konfo  ncbtitf  hintin  nnd  kflhlt 
«Qffleich  du  Lot  tnitt«!*  eine*  niisHa  PJatelit  ab.  Die  LQtunff,  velcbc  ohnebia 
keine  tehr  feste  Verbiadunf  sew&brt,  vird  umgangen,  indem  man  die  ESufe 
»m  Itomas  gient.  —  «ntveuiT  unmitt4>Ibar  anf  die  mnerncn  Stifte  odi-r  ffli- 
rieb,  in  welchen  Falle  »e  ««dann  dutxh  Prftgen  mit  d*n  Stiften  rerrinigt  wi?rden. 
7m  Bildornftgeln  verwendet  man  wob!  aoTohe,  deren  dicke  maeBingene  Kßpf» 
OD  den  Mvifrntn  Stift  gegomm  sind  1S.  199). 

Man  hat  uich  N&gel  der  hier  beeprochenen  Art  mit  ßlechk&pfen  ohne 
LAtang  lusammengnetzt,  und  Eur  VerfeztiguDg  dereelben  MaKbinen  angewen- 
dtt-.*]  Ea  gehfircn  aueb  hierher  die  Porzellitini&gel,  d.  h.  Tap4>Eiemllge1. 
wvtone  «US  aiaenten  Drahtstiften  mit  aufgesetEteu  gromen  Kopfe  voa  gluiertem 
Ponallan  beateben.  Zo  beaonderen  Zwecken  dienen  N&gtil  mit  gronen  halb» 
kogligeti  bClieroen  KCpfen.'i 
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i,   HolzHchrmnben. 

Seitdem  die  llobacbranben  tnitteU  3Jaiscliiiieii  billig  herzustellen  sind, 
hftben  sie  eine  wachsende  VenvendDug  gefonden,  ja,  anf  nianobeo  Ge- 
bieten  die  NHg«!  verdrKngt.  DemgemSss  «cbwanken  auch  die  Abmes' 
enogem,  in  welchen  der  Handel  die  Hobschranben  darbietet,  innerbalU 
weiter  Grenien.     Ilie  gr^sste  Dicke  durfte  2^  mwi,  die  gräsat«  , 

titnf^^e  SO  cm  oicbt  ÜberscbrBiten,  wührend  die  vorkommen- 
den Vteüutten  Abmesrangen  nur  wenige  iMrn  betragen.  Mit 
^Bsnahme  einiger  (namentlich  seitens  der  DUobsenmacher  be- 
tten) sind  sämtliche  Hotzfcbrnnbcn  mit  möglichst  dtlnnen, 
■ber  boh«n  (jungen  versehen,  zwischen  denen  verbältnisniHtiBig 
bnitc  Spielräume  freibleiben  (vergL  Fig.  91),  in  denen  die 
TOD  den  melalleDcn  Oewindeglingen  verdrängten  FloUteile 
Ptati  finden.  Du  Qevrinde  wird  nun  entweder  durch  Sehmtc- 
d«n  bezw.  Wali«n,  d.  b.  dadurch  herrörgebracht,  dass  man 
die  Uetallteile  des  ursprUnglicb  walzenförmigen  Werkstflckes, 
Mweii  wie  solche  die  demnitchstigen  Lneken  nnsfUllen,  zur 
Seite  Mhiebt,  oder  durch  Zerspanen  des  zu  betteiligenden  Me- 
taDcfl  ereetigt.  Angcnscbeinlicb  verdient  daa  erstgenannte 
Tarfobreo  dem  letzteren  vorgezogen  za  werden,  da  e«  liem- 
Bcbe  Mciallmongen  sparen  iRsat;  alluin  man  hat  lange  Zeit 
Tvrgeblirh  rt^rsucht,  auf  Grund  der  nitdsamkeit  tadellose 
Sehraubeo  xu  erzeagen. 

Die   Holzaclimnben   werden    meistens  aus  Sclimiedeigen, 
9ilt«iwr  ADS  Messing  uder  Kupfer  verfertigt. 

A.  Vorbereitung  dor  Workstflcko.     Man  v^rwpndet 
[Qr  dw  grosseren  Uolzbchmabcu  JCau'ieiien,  fQr  die  kleineren  Prubt.    Jenef 
vird  in  Stilclifl  der  erforderlicben  Lsoge  sccrschnitten  und  jedes  einxelB«! 

:'    n.  J.  IftJl.  i2.  103;    1834,  M,  1U5;    1868.  14»,  281  m.  Abb. 
-j  Miti,  d.  flewcrbftT  f.  Oonn.  laft«,  8.  &8. 
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ßtOelc  in  erbitxtcm  Zustande  mit  dem  eotaprecbend  geetalteten  Kopf  rer- 
«eliea.     Den  Drabt  aber  bearbuit«!  man  in  HH^rlitnen,  welcbe  den  Dnlil- 
nftgfllmaäuKinen  (S.  KiS]  im  we^enUichen  gleichen.     Krstere  weicJien  tod 
letzteren   Maschioon    uur   insofera  ab.    als  entweder   nur  eio    Abkueipto 
(ofaoe  Spitif<eDbilüung)  oder  diu  Erzeugung  einer  kegelfCrmigen  Spitze  sUlt* 
findet,  und  die  Kopfbitdung  huuSg  mebrer«  Schläge  erfordert,   oder  nii 
Hilfe  eines  KniebebelB  (daroh  rabigeii  Dmck)   bervorgebracbi   wird.    la 
letzterem    Falle   bewirkt    man    (wie    bei    mancbon    Ntetverfertigang»' 
mascbinen)  dad  Abscbneiden  mittels  einer  l>rabl«cliere,  deren  einer  Teil 
sich  ao  vcrächiebt,  dasa  das  stumpfe  Drahtemle  nräbrend  der  Kopfbildaa; 
aicb  gegen  die  fest«  FiBcb«  des   anderen  ScberbIaLt«s  stQtzt.  *)     So  wird 
man  der  NolTrendigkeit  enthoben,  den  Draht  UbermSsaig  zwiscbeo  Backen 
zu  quet«cb«u  und  entgeht  der  Uratbildung. 

Die   weitere    Kehandlung   der  NVerkäiUcke  ist    sehr  verscbiedeDt  j* 
nachdem  die  tiewinde  durch  Schmieden  (betw.  Walzen)  oder  du: 
ficbDeiden  erxeugt  werden  sollen. 

B.  HolBBohrauben  mit  geschmiedeten,  besw.  gewallten 
wtadQD.  Uni  düii  (iewiiiiiui{Ufnt(.'biutl  Fig.  U2  2»  unteugeii,  kann  au 
das  Werkättlck  dem  Äusseren  Oewindedurcbmeeser  b 
gleichmacLen  und  durch  Strecken  zwischen  den  Oe- 
wiadog&Dgen  den  Kemdurcbmesser  d  herrorbrin^ 
und  xwar  so,  diu»  der  gewUni^chte  Abetaad  der  0*- 
winde  entsteht,  oder  von  dem  Werketoekdorchnicffr 
d,  auHgehen  und  dae  Kwiychen  den  ijewinde^Uigea  be- 
findliche Metall  eur  Ausbildung  der  ansserbalb  da 
WerkstUckdurchmesaerti  d^  befindlichen  Gewindegugti 
benutnen.  Heide  Verfahren  sind  gebrflucbtirh ;  ee  schäl 
jedoch  Aas  zuletztgenannte  am  sichersten  xum  Ziefem 
fuhren,  und  i^war  aus  folgeudeu  Gründen. 

Das  Verdrangen  der  ziemlich  bedeutenden 
mengen  ist  nicht  in  einem  Schlage  zu  enwingen ; 
mass  vielmehr  allmählich  rorgefaen^  den  Teilchen  fflr  das  Foilflien« 
<lem  einen  xum  iiuderaa  Ort«  Zeil  lassen.  Da  nun  hierbei  die 
hl^hs  stetig  zunimmt,  üo  mu£8  man  \m\  Benuimng  der  WerkstOek 
D  eine  Reibe  der  gesen kartigen  Werkzeuge  anwenden,  welche  geww 
ecbwer  in  vollkommenen  Einklang  zu  bringen  aiud.  Gebt  man  aber  **■ 
der  W'erkät&ckdicke  d^  aus,  »o  lindert  sich  die  GangbChe  wnbrend  d«  Be- 
arbeitung nicht,  die  Werkseuge  werden  einfacher,  sie  können  so  herges<'"' 
werden,  dasä  sie  gleichzeitig  da«  ganae  Gewinde  bearbeiten  und  hiot** 
die  genau«  GaagbOho  cr/.wiugeii.  Di«  Wahl  der  UrOeee  d|  gegeiO^ 
den  zu  erzielenden  Gewindeabmesi^nngen  erfordert  allerdinge  gijytsu  Sekw)^ 
rigkeiten,  die  Jedoch  ieJohler  m  Überwinden  sein  dQrfleu,  als  diejcB 
welche  bei  dem  audci-en  Verfahren  auftreten. 

Das  Schmieden  der  Schraubengewinde  findet  zwiscbeDGeMB 
fltatt,  für  deren  ßotlifitigung  besondere  Maachinen  in  Vorschlag  gekenu»^ 


»)  Pabl.  iaduttr.  1857,  Bd.  10.  8.  471  m.  Abb. 


HoUeBchniibeD. 


463 


rind^);  es  ist  tu  wenig  lei«tutigst'&big,  als  dua  im  gr8tc8«reD  Umfange 
TOD  ihm  Gebrauch  gemacht  werden  kGnnte. 

Der  Grandgedanke  ftkr  das  WaUen  der  Scbraobetigewinde  wurde 
Mbon  läAl  von  Uromanu  angegeben.  Andere  haben  denselben  vor- 
t«ilbafter,  als  Broinann  vurataod,  ansannutseii  gesncfat');  die  neueete') 
and  onecbeinend  xwevk  massigste  Bearbeitungeweise,  soweit  das  Auswalzen 
der  Gewinde  ohne  ErwHrmung  des  ^retBlIcs  stattBnden  «oll,  schliesat  sich 
der  nnprllnglicben  wieder  iin  mittelbar  an. 

Nachd«iii  die  Werkttilcke  mit  Kopf  und  Spitxe  venehen  aind  (S.  4431. 
werden  sie  in  einen  Trichter  ^werfen,  ans  welobem  die  Gewindew&lRnatcbiaa 
sie  eiaieln  har'i>rijoU  und  den  betreSeudwo  WerbztuBen  rorl«|{t-  ^u  dem  Ende 
iit  der  TficlitOT  mit  einer  flaobeti.  tiefen  Tauhe  Ti3rs<>hen,  in  welcher  eine  Sache 
Blacfarfihre,  jene  ToUitändig  aunfatl^nJ,  auf-  und  nioUursteiKt.  Diw«  obea  offene 
BÄbte  ut  Kl  weit,  Jkm  die  Schafte  der  Werkstücke  in  ihr  Raum  finden,  diu 
KApfe  aber  nicht.  Sobald  nun  dieae  RObre  unter  die  Oberfläche  dea  WeikstQck* 
baufcna  taucht,  fallen  die  Werkitficke  auf  die  RAhtea^ffnung,  und  zwar  einige 
denelhen  ao,  daM  ihr  Kopf  auf  den  Käadern  der  KObte  reitet.  Sie  wcrdtsn  bei 
dem  EnipOTuteigeti  der  R6hro  mitf^eDommuii.  Die  erwähnten  R&nder  aind  etwaa 
gfigea  die  Wagenrebte  goaeigt,  whIiuw  die  WvrkElücke,  vermöge  der  von  aelbafc 
ajönretendea  EncbStterungea.  dem  tiefuteu  l'unkte  der  Etftnder  sngleitea.  Ven 
hier  ab  gl^ilm  >i«,  Mohalil  die  [tfihre  ituf  eine  ^ewiiae  Höhe  sMiegän  iit,  auf 
nrei  di«  WauduDg  diM  rrichten  durch Lrtxdieudv  geneigte  Schienen,  welche  sie 
nunmehr  bi«  mit  7titetliinfjriiiit.»lle  fordern.  Die  Zuteilung  findet  dadurch  statt, 
da»  jedeamal  da«  am  weiteten  vorn  t/efindliche  StOck  auü  der  Bahn  geachoben 
wird  (I.  S^H,  und  dann  frei  in  feinen  Kaum  niedorfilllt.  in  welchem  diu  Werk- 
atOek  ohne  weitere«  eine  fQr  den  Anoritf  der  Werkseuge  geeignete  senkrechte 
I«ge  gewinnt  Die  \Vt!rkzeu8<>,  welche  nunmehr  daa  Gewinde  eneugen  «oUen, 
beaCbcn  aua  awei  «agcrt-cht  eunun  gcfDbrtcn  und  in  etaander  entgegengeaetsten 
Biclitungcn  sieb  bewegenden  Backeu.  «odaw  da«  WerkatQck  twlachen  ihnen  rollt, 
obna  aeinea  Ort  ku  Terlaaseu.  Die  einander  aufkehrten,  da«  WerkatOek  be- 
arbeitenden Fl&chen  der  Stabiplatten  sind  mit  nach  der  Neigung  de«  Gewindea 
Verla uftindoo,  trewiNierniAMen  eine  Abwicklung  den  xut^ehSrigeD  UutWrgi- winde« 
dnjtatelleuden  Fnrcban  folgender  Art  versehen.  Oaa  Werkat&cli  hat  dit  Dicke  d, 
(%.  91;  e»  muM  daher  an  den  Stvllun,  woeelb«t  da  vertiefte  CJewindegaag  ent- 
fllAen  aoll,  Uetall  verdi-ängt  wcrdun,  welche*  zur  Ausbildung  de«  erhabenen 
Oawindegange»  dient.  Warde  man  nun  die  wirkenden  Platten  mit  Furchen  ver- 
wAwn,  welobe  in  ihrer  ganten  lAnge  nach  dem  GewindequerKehnitt  gestAlU-t 
^l>d  nnd  die  allmähliche  Clewindebihlnug  dadnroh  herbeiführen  wollen,  das« 
■mn  den  Abatand  der  m>  grifiircbten  WerkaeogflUcbtin  lunjkhst  grOabcr  wäblt, 
dann  at>cr  abnehmen  IKmI,  so  würden  idch  Unk*  und  rcchla  von  dem  am  Wcrk- 
■tfick  in  Bildung  bt^riß'i^nen,  vertieften  Oewiudegange  WQlate  bilden,  welche 
•ehlieMiticb  im  lusamuii-ngelegten  Zustande  den  GewindMiuenehnitl  auHfilllen. 
si«Q  ein  wenig  widerBtamlxfäbtges  Gewinde  darilelleu  wilnleu.*)  üa  «ind  deKbtilb 
•li-  '    ri  ilf^  Werkreuge  in  der  Wuise  ausgebildet,  das«  sie  an  den  Angriffa- 

('.  öliger  tief  MinO,  aU  an  dem  Knde,  wo«  ie  das  vgllendvte  Werkttücic  xkt- 

laMcn  tij.9S  at«1lt  bei«pieUweiae  durch  die  aunfiezogenen  Linien  den  «u 
Anbng  enutebenden  üewindequenchnitt  de«  Wo[k»tÜi;kB  S,  beiw.  den  Wvik> 
■ei;V4i'0'*^'>'^  ^'  ^"<  während  die  gettricbelten  Linien  den  tu  erstrebenden 


•l  \)  p.  J.  IHJ7,  22ft,  .4+1  m.  Abb. 
■)  Polyt.  CentraJbL  185».  S.  437. 

Z.  d.  V.  d.  I.   ISai.  S.  2M. 

0.  p.  J.  It!&),  äSK.  iblt  m.  Abb.:    UM.  iSKt,  497  m.  Abb.i    lUi,  SSS, 

Abb..    18B7,  2li>.  413  m.  Abb 

Z.  d-  V.  A.  I.  1889.  444  m.  Abb. 
'J  VergL  Z.  d.  V.  d.  1.   I'J^T,  S    197. 
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GeiriDdeqiierEciiiiitt  luige'ben.    Fig.  94  Teronnliclit  in  gleidier  Waiee  dit  gMi 

t*a  Dinge  in   einer  ipAtsrvn   Seit.     So  wird  die  Waht*  oder  GratUldnog 

Tomherein  virksam  verhiodert. 

Cm  die  enbt«hfliid«n  ReibungewiderstAnde  xwwAm  des  WerkM^ekCD 

den  Werkxeugen  so  mindern,  findet  reicbüche  ScfamiernDg  itatt,  sodu« 

li«b  ein  R«inis«n  der  fertigen 
Tom  anbaftmacn  Fett  m  folgen  hftt  Zu 
dii'^iii  Zweck  werden  die  let«f«ivn  s 
einer  Tn)Uiuiel  mit  SVgeap&nm,  Klfä«  ddcr 
dergleichen  (I,  MO)  liebandelt 

Wenn  die  Üewinde  in  dftr  wdxa 
bfiHphriebmen  Weise  enengt  «crin,  id 
brioRl  man  auch  den  Schlitx,  wdcbertf 
AafnnhDie  de*  ScbntalwnncbiBt*  bsrtnBl 

tit  Ü,  bül),  dorob  den  zur  Eopfbildung  dienenden  letxten  UamBienehlic  u. 

da  ^ne  entaprccbend«  Gcachmailigkeit  fQr  die  G«wiiidebiMung  notwmdig  itf- 

O.  HolKflcbrauben  mit  eesobnittenen  Oewindon.  Bisher  wte 
di«  Uolzscbraubea  meistens  darcb  Aus^chneiduti  deä  verti«ft«Q  (*evia3^ 
gangflB  mit  <T«wJnde  Terseben,  ancb  der  geprilgte  Kopf,  sowie  der  Schaft 
durch  Abdrehen  irervollkoiuniii«t  tiud  der  —  l^r  da»  Einrieben  te 
Sobraoben  bestimmte  —  Schlitz  durch  Rinscbneiden  erzeugt,  soweit  aitW 
wie  bei  dea  groasen  Holischranben  kantige  K&pfe  xar  VenrendtPC 
kommen. 

Die  Arbeitsstnfen,  welch«  dem  Abschneiden  dea  Drahtes  nnl  Sm 
Koprbilden  folgen,  taisäen  dch  wie  folgt  zusammenfassen: 

Abdrehen  de«  Kopfea.  —   Ee  geschieht  auf  einer  kleinen    Drehboali. 
deren  Spindel  die  rohe  Schraube  mittel»  ein«?«  xMt]fien:u-tigen  Futter«  etngta 
wird,   statt  den  Dr^batables  mittpltt  einer  Art  .schnt;idigQr  'laage,  um  uot 
•owobl   iinten   tanf  leinean  ki^gftlf'^imiifvn  l'mkrvise)  al«  auf  der  olieren 
and  am  Rande  in  wenigen  (.'mläufcti  gUtt  nbmdrehen. 

.Abdrehen  der  Spitxen.  —  Auf  einer  änderten  kleinen  TIrehbank  wird 
dann  (mittels  eine«  Hand-DrehirtAhle«)  diu  dem  Kopfe  eotge^engeiatet«  Ei 
der  Scbmubon   xu  einet  ketfelftroiigeD  Spitze  geformt,  vraa   in   einem   Anso* 
hiteke  geschehen  itt.  —  Bei  den  dfinneten  Schmaben  unterbleibt  diea. 

Scbneideu  des  ächraubengewiodee.  —  Hiw^u  dient  wieder  -.'in«  Art  klKW 
Drehbank,  df^ren  Wirkung  »cnr  viel  Ähnlichkeit  mit  dem  Schranbenschnti^»- 
mitteU  Patronen  [S.  337)  hat.     An  der  Spindel,  welche  neb  lentgegeag'*** 
der  Einrichtung  an  d«n  gewStinlicben  DrehbBnken)  snr  K«chten  oei  AroÖM»' 
beSudet  and  durch  Treten  oder  mittehi  Diimpfkriirt  durch   eine  KienieDictoti^ 
in  Umdrehung  rerset^t  wird,   ist  tnittein  einer  schnell  und  leicht  n      '      ' 
Zange  die  Schraube  eingespannt,  aodaw  der  Kopf  in  di-r  Zange  liegt, 
aber   herrorragt     Da«  KiMcbnelden   ile«  Ganuei  gexcbieht  durch   einm 
Zahn,  der  an  uinem  Hebel  sitzt  nnd  mitlalii  desädbeo  auf  die  Sehraube 
gedrackt  wird.     Leistet«  liegt,  um  deni  Druck  wiili^rstehen   >u  kfjniii>n, 
halbrundfn  Kinn?  einest  nnbeveglichcn  Holcstflckea.    Eine  heuere  T' 
bucitfht  diirin,  &w«i  Scbneidweik zeuge  gleichzeitig  von  enteegenge*'- 
wirken  xu  liuwen  und   ni>ben  denselben   i«ei  stumpfe  Stahlkflrper  ao"""^^ 
welche  dnrch  ihr  Kingreifen  in  den  Terlicften  Scnranbengang  nnt  als  ^^^ 
für  die  Schraube  wirken:    letztere   iat   auf  dieae  Weiee  awiBchni   vier  PbbJ"^«»! 
edialten  und  bedarf  der  vorhin  erwähnten  Unterlage  nicht,  welche  nci^*»H 
hin  sehr  scltnell  abnutit.    Die  S<L'hniubenpat«r  ist  nach  einer  der  drei " ' 
Arten  angebracht  nnd  einjferichtet.     l)  Üaa  hintere  Ende  der  Drchhao 
ist  aelb«t  mit  dem  Qowinde  verauhen  und  iwhtaubt  tich  in  der  Hintndo 
nnd  rflckwSrt«,  wahrend  der  nchneidende  Xahn  an  neinem  Platte  bleiM-    ^^     *( 
giebt  «ich  von  m]M,  iIor  zu  diesem  Zwecke  die'L'mdrchung  der  Sptnd«^ 


die  WH  >^ti^»^ 

dreiRiI^^gj 
ühhaDl^^^^H 

1  t<l  J  Juti^^^^^^^ 
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lade  Mtin  aast.  Slan  omieht  iliw,  indem  am  die  Spindel  in  mehr- 
llKliirD  Wisdunften  eine  Schnur  ucwickelt  ist.  w«lche  mit  «inem  Ende  an  d«a 
Tritte  Ulogt.  fttn  uideren  «in  Oegi^ntfewjcbt  trägt  2)  Diu  in  rcmtehentler 
W«ü*  Auf  dar  Bpindel  juig«brBcht«  Ua«tCT^ewind>>  «cbraubt  uch  in  einer 
■asnaiutif'  su  swei  Teilen  beatebenden  Mntter,  welchB  gcMhlomen  iit,  wAb- 
rtna  da»  Scbnoiden  tot  cicb  gebt  uad  di«  Spindel  üob  in  der  einen  ICicb- 
txag  achlebt:  wo^^i^n  im  AugeubUcke  der  entftegengflMtBitAn  äcbicbon^  jene 
Zaiif«  lach  öffnet,  aiao  diew  [vennittde  mner  Fvcler  ansu^)  RQckichNbunjf 
ottbiaobadet  fortdauernder  Umdrebuns  Oi^r  Spindel  gMtatlät.  8}  Die  8|tindei 
baft  in  xwoi  glatt«n  Lagern  und  die  Pater  {ein  etwa  16  mm  dicker  Zapfen  mit 
d«iii  Si;briiiibeu^rwinili:-i  iMftinttit  «icb  TOm  aJtf  denelbiin,  swiKhen  der  Vorder- 
doeke  nnd  der  Zang«,  wßlcbe  zum  Feathnitcn  der  Schraube  dient.  ZviAcben 
livideii  Dockifn  i«t  «ine  MhnQb«ift>rmif(e  Fedar  um  die  Spindel  guwandcn, 
dareh  welche  diese  immer  nach  der  Uinterdocke  xu  (d.  ta.  gegon  die  recht«  Seite) 
4eh  «1  Bchiebra  itrebt.  Der  Ueb«l  mit  d«m  Zahne  ist  wie  bei  der  etiten  Bau- 
art. Indem  miun  ihn  cum  Schneiden  oied erdrückt,  Mtzt  derselbe  einen  WinkeN 
katifl  iu  Bewegung,  welcher  eine  mit  (linken)  Schraubeng&ngen  vataehene  me»- 
alngenc  Holle  gegen  die  Pater  lehnt  und  >ie  mit  denefben  in  Gagrifi*  tt/tit. 
Dftdttr^  lA  die  Dr«bbiuikspindel  genfltigt,  fiieb  herror-  (nach  der  linKcn  Hand 
dm  Arbeiten)  >u*chraub«n;  «obald  abvr  der  Scbnndvtahl  oder  /ahn  aufgehoben 
«jrd,  antfemt  «ich  dia  Bolle  von  der  Pater  nnd  die  Spindel  gebt,  ohne  eigent- 
tidH  Sebnuibenbewegung,  durch  diu  Wirkung  der  Feder  roMch  xurtick.  Hiurbei 
knao  lieb  die  Sjiindel  ohne  E'olerbrechung  mtch  «finer  Richtung  umilrnben. 

ßnetroicben  il«e  Kopfes.  '—  TJn  im  Kopfe  den  Bpalt  oder  Ei  imcbiiitt  xu 
bildea.  der  tum  EÜiiwuUen  de«  ScbranbeDEieher«  dient,  wendet  man  eioL-  kleine 
Maeehine  an,  bei  welcher  der  vrirksame  Hiiuptteil  eine  bogenformig«,  um  einen 
Sfittelfionkt  vor-  und  rtlckw&rt»  schwingende  S%ge  ist.  5ie  Schranb«  wird  in 
ain  Loch  eines  tchiitg  atehenden  Hebels  geatedc^  mittialfl  deasen  mnn  den  Kopf 
aaf  div  SBge  dr&ckt 

Statt  dieser  Vorrichtung  wird  oft  eine  Drehbank  gebraucht,  an  deren 
faindel  uine  FrAw  oder  dieke  kleine  KreiwAge  iStnlilKheibc  ron  4  bis  7  cm 
u^mhmvmer  mit  SSgraAbnnn  auf  dem  Rundet  «ingeapAiiiit  tiil',  dif  Mich  iitetig 
naidrebL  Da  hierbei  der  Qmnd  Jet>  F.inM:haitte«i  bogenftirmig  rerliefl  auafalles 
na»,  «0  bedient  man  «ich  —  um  die«  cu  reriueiden  —  ftlr  die  grOulen  Schmu- 
Vm  folgettder  «twoa  abgelLnderten  Einrichtung.  Statt  jede  Schraabe  etnxeln  an- 
■nkalt^n,  ateokt  man  b  oder  10  StUek  in  einer  Kuihe  nahe  bei  einander  (dif 
X4pff  oberhalb  herauamgendj  in  LScber  einea  Schlittens  oder  Schiebors,  welcher 
vusrvehl  unt«r  der  aohnell  utalaufenden  FiSac  allmilhlicfa  durchgefUirt  wird. 
—  In  eöntgcD  Futriken  wird  daa  Einntreichen  dm  Kopftf«  M^leich  nach  dem 
4bdr*facn  neeulbun,  alao  mr  dem  Schneiden  dn  Gewindes.  Terrichtet. 
1  Die  Hitwirkung  der  Mwucfacnband   bei  der  Vurfertigung  der  Holucbrau- 

■Mki  bat  man  mit  TollatAndigem  Erfolg  zd  beedtigen  getucht,  indem  man  die 
^^^Wcbineo  Tollkommco  eelbtitthätig  mochte,  aodaas  x.  B.  die  DrahtfltQcke  ha.ufen- 
voba  in  «ine  Art  Trichter  geaebüttct  und  aoa  dieaem  durch  die  MHAchine  aelh^ 
•«Mhi  entnommen  und  der  Bearbeitung  sngofOhrt  werden.') 

Die  Verfertigung  der  Kiogsobraabea  (welche  statt  aoa  Kopfe«  ein 
randea  Oltr  haben;  besteht  in  folgenden  Arbeiten;  Ij  Absofaneiden  der 
Drvlitvtaek«  i»itt«b  einer  Scberu.  2)  Kntte  Biegung  am  Kopfende,  wo* 
ihlKifa  die  Üe»t&lt  eines  rundlichen  Hakens  entsteht.  3)  '/•veiiti  Iliegnng 
Hf  dner  Vorriofatiuig  —  äbulicU  jener  zum  iliegen  der  Ringe  an  Meits- 
kottnglMdctni  'l  —  in  welcher  der  erw&hnte  Flaken  um  einen  Stahlstift 
glligt  nnd  ein  zweiter  l^lift   mittels   eines  Handhebels    so  im   Kreise  nm 

()  ^ewlou,  D.  p.  .1.   liH2,  Hi.  414  m.  Abb. 

i^loan,  Fnbl.  indaatr^  165;.  Bd.  10,  i?.  4Tt  m.  Abb. 
*)  JohrbAcber  d.  Wiuuur  \AAyl  lm^-,   Bd    1(1,  &  HO  to.  Abb. 
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erafceren  berumgefahrt  wird,  does  der  Baken  sieh  zn  einem  üamlieh  gat 
geschlossenen  Ringe  geitaltei.  4)  PrKgen  d«»  Ring;»  KwieclieD  imi 
Stempeln  in  einer  Scbr&ubenpresse,  wodurcb  derselbe  die  vOlUg  regel- 
uKuige  Gestalt  «rbfitt  und  jede  gicblbare  WandfifFnung  daran  vertcbwu- 
det  5)  Abfeilen  des  vom  FrSgen  entstaudenen  6rate£  auf  dem  flaasetta 
Cmkreiae  des  King««  (wobei  j«de  Scbrsube  zweimal  im  Scfaranbstocice  ein* 
gespannt  werden  mnss  und  dennoch  ein  9-  bis  LDjäbriger  Knabe  tSf- 
lich  Suuo  Ringe  befeilt).  6)  Entfernung  deä  Grates  auf  dem  inneten 
Umkreise  des  Ringes  mittels  einer  FrBse  auf  der  Drehbank.  7}  Ein* 
sdineiden  des  Gewindes. 


3.   Nadeln.') 

A.  Ifäbnadeln.  —  Die  Nadeln  gelien  ein  bemerkenswertes 
vou  den  Vorteilen,  welche  die  tabnkmR'<jiige  Teilung;;  der  Arbeit  gewitai 
Eine  Xähnndel  musa  zu  ihrer  gKnzlichoii  VoUendang  90  bis  1  20mal  duidi 
die  Hand  geben;  ea  würde  demnach  unmAglicb  sein,  tue  nm  d«n  kt- 
kannten  niedrigen  Preis  herzustellen,  wenn  ninht  einerseits  jede  Behiai* 
long  besonderen  Arbeitern  zugewiesen  wSre,  welche  darin  —  weil  m 
immer  nur  die^e  uusfUliren  —  die  grüsste  Fertigkeit  erlangen  und  uds* 
seitfi  die  meisten  Arl>eiten  mit  einer  grossen  Anzahl  N'adeln  gleidwitif 
TO^TBUOuiiutJU  wtlrden. 

Man  verfertigt  die  N&hnadelu  teils  ans  Stahldrftht,  teils  ans  ESsen- 
draht;  im  lotzturcii  Falle  mOss«»  sie  ror  dem  Hirten  durch  dtetm 
(S.  Sä)  in  Stuhl  verwandelt  worden.  Die  Verfertigung  ist  lange  iWl 
in  solcher  Weiüe  betrieben  worden,  da&s  sie  teilweise  Bandarbeit  *nr, 
yrogbgen  neuerlich  die  Anwendung  Ton  Maschinen  in  grOaaerer  Aiudilr 
DUng  stftttfindtKt. 

Die  einselnen  Arbeiten  linden  wie  folgt  statt: 

Der  Draht,  den  die  Fabrik  in  Jor  gewOhnlicben  Gestalt  tod  Binsoc  (t 
hält,  wird  Kuent  anf  eiinen  aohtaruiigen  Ha«|jel  gewickelt,  deseea  Umlliag  *  ^ 
i  m  beträgt.  Uao  erhilt  auf  dioee  Weiw  einen  tehr  grossen  Ring,  welfls 
mitteilt  eiuer  whrfic  «tehfmlt^  hebere  un  xwsi  «ntgegengeoutzteo  Pnnkteu  duitb- 
schnitten  wird,  sodass  er  in  zwei  BtUchel,  jedefi  S  bii  2,b  m  lang  ood  tu  *^ 
bis  100  Diihten  beBtehend,  zerfAlU.  Die  nftmlicbe  Schere  wird  sugleich  ■off' 
wendet,  am  diete  langen  ßüwbel  fcrncf  zu  zerteilen,  und  zwar  in  Stflck«  «w 
BOBenannte  Schachte  (Schnfie),  welche  die  ilopyeUe  lünge  der  Ktdlli 
baben.  Um  di(?sca  Maits  richtig  tu  treffen ,  lieiiient  lich  dvr  Arbiter  «** 
Hasses  oder  einer  Lehre  (Scbaehtnodell},  niUulich  eines  geraden  yi " 
langen,  3  rm  breiten,  1  bin  t  ,5  mm  dicken  Stahl-  oder  Kisenbletmoi,  welche*  ^ 
einem  Ende  rochiwinklig  3  em  hoch  aufgebogen  ist.  Durch  ein  Loch  dio« 
aafgebogeneti  Teil««  gvbt  vino  14  cm  binge,  6  nnti  dicke  Schraabe,  welche  so"* 
halb  mit  einer  Plüf^elmutter,  inniThalli  mit  einer  KecbuMtifiea  Gegei)iuntf«[  ^^ 
■eben  ist,  Ober  der  Mittellinie  de«  Bleches  liegt  und  am  Ende  in  einet  }  •■" 
dicken  bewi^Uchen  Wand  ihr«  Beftwtiguog  bat.  Diene  Wand,  etwa  f  o«>  jrlw^ 
Hohe  mit  dem  aufgebogenen  Teile  de*  Bleclies  und  glcichlonfend  xa  demiiA'*. 
stehend,  dient  zum  Anlegen  der  Drahtenden,  bestimmt  durch  ihren  AMss~ 
Ton  dem  nicht  aufgebogenen  Ende  des  Bleches  die  Ülngo  der  SchacMfl.  "*• 


i|  Preohtl,  Technolog.  Enc;1cl.  1^0,  Bd.  W,  S.  S6&  m.  Abb.    IHK.  ^ 
^InzungsWod  4,  S.  860  m.  Abb. 
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Wird  dMbalb  nach  UedürJ'niit  T^i-mittelü  der  lieideu  «rwSliiitAii  Solirauben  muttern 
TVnrtellt,  biflnuf  tiocb  butoodurs  durch  eine  Druck bcIi raube  auf  ibreui  Plate« 
■ielieri    In  oeuercr  Zeil  gcwshielit  dm  &chn«i(l«n  det  Schuft«  Auf  MsMchioen- 

en  mit  eelliflttbfltiger  Zafabrung  dei  Drahtes;  tiech«  Schafte  verdon  cugleidi 

obntt1i*n;  «in«  SchQtl«!  vorrieb  lang  l«gt  dimelben  ({l^icfalaufeDd  tu  eisander; 

olo  Mann  betlient  3  Maichineni  jede  Maaebme  liefert  etOndlich  lOiJUOD  8diftft«. 

Die  Schacht«  niKMen  Eunädut  nerade  gerichtet  werden,  da  tie  »um  Teil« 
catSUia  ein  wenijf  vertonen  sind,  odsr  diejenige  KrEimmung  haben,  welche  dem 
TorliluDgen  Aufwinden  des  Drabtoi  in  Rii^orm  enttpricht  r>ies«i  Kichttn 
tVeuerricht«n)  ae*chieht  mitbeU  einer  einfachen  Ricbtmaachine.  t:«  wer- 
iea  20Ü0  hie  15  0'>0  Schacht«  dicht  zuflammeii  in  zwei  8ta.rke  eiserne  Hinge  ge- 
tttKkt,  welche  letzteren  von  der  Mille  und  von  den  Enditn  der  Drähte  etwa» 
entfernt  bleiben;  daa  Gaue  giflht  man  schwach  zwiecben  Bolzkohlen  fetter,  um 
die  Drfibte  weiofa  tu  machen,  und  rollt  «•  eadlieh  noch  warm  zwücben  einer 
f««tliegenden  und  einet  darüber  gelngtea  beweglichen  Platte,  welche  letetere 
(das  StruieheiBen,  der  Streicher)  so  ausgeMhnitteD  ist,  da»  sie  nur  auf  die 
Drihtc  ihren  Druck  aiuabt,  nicht  aber  tod  den  Ringen  gehindert  wird.  Daa 
8treicbeiieu  iat  40  cm  lang,  und  aui  untern  Ende  einer  peadelartigeo  Vorricb- 
ttntg  anfgehingt,  welche  nn  Handgriffen  von  zwei  Arbeitern  bin-  und  berge- 
gehoben wird.')  Fünf  oder  fccbs  solche  Bewegungen  reichen  hin,  das  Riehteo 
an  bewetkülHI^fen,  wobei  zugleich  der  grAute  'ieil  de«  OIOlupaiMs  durch  die 
fiffibung  ulifallL  Uie  gcrodc^erichteten  Schachte  werden  nun  auf  der  Schleif- 
mtllile  oder  ScbleifnuBchine'l  an  loideii  Enden  aageepitit  (Schleifen). 
In  dMnielt>en  wirkt  ein  Schleifstein  von  bohlk>>blenartig  ausgeechweiner  (hjgier- 
boloidiaeher)  Oeatalt,  21  cm  lang,  an  den  Enden  39  ori  und  in  der  llitte  nur 
5)  ON  dick.  Piirch  ein«  Ober  dieMin  Steine  an^lirachte,  mit  Kant«ehuk  um- 
Ulidete  Scheibe  von  37  cm  DurchmeMer,  deren  gleiobfalU  wagerechte  Aohsu' 
betoabe  rt<chtwink lig  gegen  die  SteinachM  angeordnet  ist,  werden  nuf  einer 
hobl  hogenft'trmiecn .  mit  der  Scheibe  gletchachstgen,  den  untern  Teil  der- 
eelben  aof  ein«  Uogenllnge  von  Ib'  umwblieMenden,  auch  mit  KauUchuk  be- 
laglesi  Babo  die  aoA  einem  vorgelcigte»  Vorrate  horcinfnllcnden  NadeUchaobt« 
liBgeniTi  fortgerollt,  wubei  «ie  von  einem  Endo  des  Steiuea  zum  andern  weiter- 
•lAretieB  nnd  stet«  mit  dem  viuuiuitxfnden  Teile  den  Stein  berühren.  Zu  diesem 
Zwacke  macht  die  Scheibe  minutlich  nur  i  L'mdrehunK.  wogegen  der  Schleif- 
»t«n  in  dervelbt^n  /^eit  l'>^)<l  tlinlilnfe  vollbringt.  Kräftige  ßaugcr  sorgen  för 
die  Entfernung  de«  Stein-  und  StahUtanbea. 

Ximmt  raun  beispichweiae  Schachte  von  1  mm  [>icke,  iUm  8,M  mm  Um* 
fang  an,  m>  würden  auf  der  S13  Nim  langen  bogenfj^rmigen  Bahn,  fallx  sie  gaai 
(temit  wir«,  in  ruudiir  Zahl  240  Schachte  Platz  finden  und  gleichzeitig  be- 
•rtMitot  werden.  Muefat  die  Kaiilsehukschcibo,  di^cn  I'mfang  1162  Nim  betragt) 
h  SO  Sekunden  einen  Urug^ng,  so  bmocht  »ie  zur  Durohmeasung  eines  Ilogena 
von  7&*  =  2A'Z  iKiN  »ihr  nahe  13,5  Sekunden;  das  Üoppelte  hiervon  :=  25  Se- 
kunden warJe  aIm  jeJt-r  Schnobt  unter  der  Bearbeitung  verweilen,  wenn  «cb 
AnnbAos  keine  gleitende   Bewegung  der  rollenden  betmtscfat«,    und  er  wOnle 

•eh  (tatici    „  , ,    d.  b.  77inal  um  »eine  AohRe  drehen.    Wahrend  jener  25  Se- 

bmdrTi  wrirl"n  aber  310  Bchaehte  abgeliofert,  wa.«  minutlicb  576  oder  atQnd- 
^ge.    Qi^n  diese  berecnnet«  LeitCung  bleibt  die  wirkliche  nicht 
^urDck;  ea  wird  angegeben,  dass  die  Maacbine  in  I  Uinute  500 
-ics  iii   I  ^Luuile  ;!<ii>yi  Nitleln  g«>wahn1ichur  ätllrkc  anauitten  kOnoe. 

Bevor  ilit!  weiten!  wi>«>tiMi.'he  Uctarbeitung.  da»  Voinclilagen  oder  Pr&gen 

1  -renken  jrtatlfindet.  folgt,  schleift  man  zur  Scbo* 

1.  11  der  Mitte  blnnk  < >t ittenschleifuiaschine).*! 

l-i^t^ii'ir.r'   r>^arii<:it>-i.   -Tiinuiirn   10 UOl>  Schafte  und  mehr. 


'j  r>  [..  J.  l^;^s,  «9,  na. 

'I  PoIfU  i^rntnlbl.  I»tj3,  8.  HSfi  m.  Abb. 
).  p.  J.  lli;&,  ±1',  2t(J  n>.  Abb. 
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VI.  Abffoboitt 


Dann  wird  ontec  einem  kleinen  Fallwerke  zwiscbra  xwei  SttBoaptda  der 
■nittlerB  Teil  d«a  Schaclitei  güpT&gt,  wobei  ddraelb«  si<ifa_«twu  Ktfpinttvt,  * 
oben  un<l  von  unten  lier  Eindr&oke  von  (l«r  Oevtalt  der  Öhr«  enptangt,  Ui 
und  rechte  aber  atif  3  bi>  6  m»«  lAnRe  «in  But  (Qnt)  berKtuRetri«Mti  i 
£of«m  die  Nadeln  mit  Fuhren  rersehen  »«in  BoUen  ( —  uinitolno  Fabriken  h^ 
di«M)]b«i]  weK  unti  gvhea  d»fDi  xur  Erleichterung  de*  EiniUtflns  dem  Ol 
«ine  l&DffeK.-  oiröi-mif;«:  Geatalt  —  )  bilden  auch  die««  »cli  dnrdi  die  E*rftfj8t«mp6L 
Dann  folgt  diu  UurciiitcHHD  der  ao  vorviicichneten  Ohre  (dMOhr^^n)  io  äiwai 
klmnen  Durchschnitt«  mit  Sebc&nb«.  /.wei  iUpfcben  am  8l«iu[>«l  iiiiil  iwci 
LOobeni  in  der  Mater.  Dia  Hentollung  der  suia  PriLgen  erfordorlidien  StaB|wl 
und  der  Fat«m,  mit  deren  Hilfe  sie  eneogt  werden,  bildet  dm  «icbtigttait 
und  «jtwierigxte»  Teil  der  ftansen  Fabrikation. 

Üae  PrftRon  gescbiubt  ObTi^^ns  ^rgifnwArtig  Dieistens  mittele  Hnoanstvc 
ätampfmntcbinen:  eine  aolche  Ma.>cbine  liefert  «tündlic^  etw«  BWO  SÜck 
und  Je  3  MMchinen  erfordern  lur  Bedienung  einen  Mann.  Auch  fUr  du  Duitb* 
BtOMtn  koinmeQ  jetxt  Mfiacbinen  xnr  Verwesdung,  deren  Lei«tuDg  ungeflUir  dae_ 
Dreifache  der  Handarlieit  beträgt. 

Eine  n)lob«  StinupfmaBcnine  arbntet  z.  B.  wie  folgt*):  Kitie  gefn 
WaJEfl  drebt  eicb  niekwvisu  so  unter  <>ineni  Trioht«r.  dus  jedt  flircr  Fu 
•inim  der  Scbachti?  aufitimiut  und  bei  jedem  FortrOcken  einer  der  U 
frei  harabftllit  Er  tiiflt  hie>bm  anf  zwei  gebogene  DrlÜite,  dte  ihre  Htthlnae' 
nnch  ol)en  kehren  und  so  neboncinaadar  aogebrucbt  (und,  daea  iw  Scbidll 
■elbettfafitig  ein»  wngerechte  Lage  antiimRit;  neini:  Ach»«  kommt  bierdi 
dia  teitlieh  aagebradite  Htkiei  xu  littj^un.  l'u  nun  aach  die  L&ngeBi 
WerkstAckOi  genau  vor  di«  Mitt«  der  Maler  t»  bringen,  iirt  auf  einrr 
(eetea.  ^nrtelllNuee,  auf  der  andern  Seile  ein  durch  die  MMchinc  hfiwegl 
Flittchen  angebracht.  Letztertja  »tßmt  im  richügen  AagenUlicke  gegen  dM  ill 
ingekdirt«  ^dclspitei^  und  echiebt  das  WerkatQck  «>,  doM  «eine  rweit«  Spltai 
gegen  das  fest«  Flättcben  atOaet.  Nnthdcm  ao  das  Werkatück  der  Mater  riaiv 
gegenüberliegt,  uKbert  airb  der  in  wagerechten  Fabrnng«n  vencfaiebb«»!  SMd- 
nel  kraftvoll  und  volltreht  dii;  Fiftgung;  ein  Hebel cheu paar  wirft  den 
rort,  aowi«  dtr  St«n>pel  aurflckgegangen  i>t.     Fig.  9^  t«t  ein  rergröKver 

aer    gepr&gten    Mitt«    aweier    lanj_ 
Stopfnadeln.     Man    bemerkt,    daaa 

_  ein  Teil  de»  Metallea  einen  Oral  ^ 

t         <^[       •  j^  ^f~-"  'T^>       ^    bat,  der  iwiscben  den  Ohren  hindutcfa 
''     '^  ebene    Flkbe    bildet.      Pi«a*    Fläche 

leiteDM  der  Locboiaaehine  benutzt,  uv 
den  Schacht  richtig  auf  die  Mater  KU  bring«. 
Di«  wieder  in  eines  Trichter  gebrachtü 
Sofaachte  werden  durch  eine  der  wie  oben  tMitnbriebenen  ähnlichen  Sp(äatTa^ 
riohtung  Bwci  Fnbrungsb&ndem  Übergeben,  welche  je  eins  der  WerkatG 
Qbar  deu  HhoO  einer  .Schiene  führen,  daae  letxter«  iwiNctien  di«  bvidvL 
greift,  der  plattanarlige  Grat  anf  dar  Schiene  gleitet.  Vhar  der  Mater 
kommen,  et&ut  sodann  da«  WerliELfick  gegvo  nrei  ätifte,  welche  e«  hinj  _ 
der  Reibnng  der  Fohmngihander  zu  folgen.  Nnchdeoi  jedoch  die  I/khn  der' 
wre  geachnitten,  die  Stenipol  wieder  empoigettticgen  sind,  senken  aich  die  w 
«Mmten  Stifte  und  geatatten  dem  Wcrk»t5ck.  den  Fiihningmb&ndcm  la  folg 

2ur  ferneren  Behandlung  werdun  nun  80  bia  100  Dop|>e]nadels  auf 
durch  ihre  Ohr«  gcechobencStahldifihte  angefSdelt  (Ginrcilien)  und  mit' 
auf  dn  IIotzklOt;[,chen  gelegt,   wo  man  aic,   mit  Anenahme  da  mittlren; 
verm<^ge  sw^icr  darQber  gelltet,  duruh  einen  Tritt  niedergeioguner  Einrax" 
[bedeclrt  nnd  einklemmC    In  diaaer  Unbeweglichkeit  ^«>tat£^»  «i«.  den 
|-wSlinten  beim  Prfigen  «ntotandenen  Grat  oder  Bart  mitt«U  einer  flarhral 
ahxunelimen  {dn«  Feile»,  Runden),   welche  Arbeit   niicb  dew 
^BfindelchcoB  auch   auf  der  anderen  Seite  Torgenommen   wird. 


*)  D.  p.  J.  un.  in.  281  m.  Abb. 
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Tflrwcnd«!  Dum  xur  BoB«itipiag  da«  Grat««  zveekmAnif;  einen  Scbleifstoin  und 
rerw*-^  ■'  '--^liche  Em»iiannvorrichtunKen'),  «m  »owohl  an  Zeit,  als  nuch  »n 
Gate  '■  'M  gewinnen;  ein  Arbeiter  liciirb«tet  stflnillich  an  I"  0:K)  Sohnfte. 

ii.^i [:^lit  der  o&clwte  Arb«it«T  die  por  uocb  wCDiff  au  Amt  Köpfen  au- 

MflUn»nhllnfr«ntIcn  Kadeln  <in  Bündeln  tdti  I&— 20  mmi  Dicke)  aiiseinAnd(>r, 
wUirmO  die  tvinmlidiftht«  ooch  ia  den  Öhren  «Ifcke»  bleib«D.  Die  lo  eot- 
sliAenden  noj  «inTBcfaeiv  Nadeln  ffebüdeten  K^^ibeu  werden  bin  zur  Hälft«  d«r 
XadriUüjgc  in  Einapanozangon  (fefiunt  und  &uf  kleinen  fci-eif«iden  Iniit  Saugar 
TVfwbflQon)  3clil«irHt«iu«n  un  den  K<]iif«n  geniDdft. 

her  [Land  dp»  «'ihn'ii  bat  vom  DnKhRtoeMa  her  eine  mehr  oder  weniger 
Mthuf«  Kftnte,  welchu  Iwim  mban  den  Faden  abecbni^idin  wQrde.  Es  vrind  8^ 
fCltkli  an^e^ben  werdon,  aof  veiche  WoiM  m»n  gewrihnticb  diesen  Fehler  be- 
wilifft:  «iiui(«  eDKÜacbe  Pabrilc«n  tbnn  di««  sofort  nach  dem  Bearbeittm  der 
Kojin  Bnd  zwar  mit.te)e  einer  kleinen  Mascbin«M.  worin  di«  \hdcln  in  gnMMr 
Anzab)  aur  dflnnen  gehärteten  (entweder  kantigen,  oder  mit  der  Feile  rauhse- 
machten.  aucb  wobl  mit  «twae  Ol  und  lehr  roinutn  Schmirgel  remehcneu)  t=taiil- 
di&htfn  ungefftdelt,  dieee  DrUbtfl  angeepunnt  t>ere*tjgt  sind  und  eine  raecb« . 
■chwinK^tid«  B«we^ung  erhalten,  rermOge  welcher  die  N'adeln  aaf  den  Drflhten 
sich  acnwenken  um  das  Anmchlaifen  der  Obre  binnen  etwa  IV,  Stunden  erfolgt. 

Di«  sQ«  Stahldrabt  gvmacbtAn  Nadeln  werden  nun  nnniictelhiur  ^^nhirlvt. 
74t  dem  Zwetke  iegt  man  Ton  je  iingefäbr  lOOOO  Hüek  anf  Eiun blech -Tafeln 
rem  80  tm  Ung«  und  l^  cm  Breite,  oeren  lange  Seiten  aufgebogen  aiud;  macht 
••'■  ■"  — "-m  kTnnen  Ofen  über  Koblwtfeiier  «chwarb  rolglQbend  and  wirft  lie 
r.  ir)flr  Bewegung  »chnell  in  rän  Oefäw  mit  Thran  (oder  mit  öl.  worin 

w:...^..  ^i.idelo  «ich  krammsiehen).  Der  Tbran  od«i-  du  H)  wird  kodann 
dareh  tinen  Hahn  abgelaeaen,  die  Nadeln  aber  rafft  man  mit  nnemon  Kellen 
■wasaiDen  und  ordnet  lie  durch  Scbdtteln  in  einer  Mulde.  In  einigen  eugliMlien 
Fahrikt^n  tioll  die  Erhiti.ung  mitteli  rinea  Bades  ton  gesohmolttTiem  und  rot* 
glBbmden  Bk'i  ge«cbelien,  wodurch  allwdiag«  eine  gleich  minigere  Uitu  in 
«rmchen  «ein  wird.  —  Die  ganngetf^a  Art«n,  welche  au>  Eüendrabt  verfertigt 
■iad,  werden  duit:b  Eineebcen  gehirtet,  indem  man  sie  (200  003  bis  300  OOö  StQ^ 
aof  «nmal)  in  einem  irdenen  oder  guineiieriien  Topfe  mit  H&rte,  d.  h.  mit 
riD«n  Gemenge  ron  gepttlverler  Holikoble  und  Hornpulver  einpackt,  einen 
!■'  1   T>«hm  aufkitl«!   und  das  OHnze  im   Ofenfener  7  bis  10  Stunden  lang 

»r  Nach  dem  VerTttlhlen  werden  die  Nadeln  rom  Pulrer  befreit,  in 

g  ude  Lage  geichQtlelt,   in  Hinge  eingeitteckt.  sum  Uotglflhen  erhitzt, 

fi  inwie    (rSher    die  f^hafte^,    nach  dem    Abkühlen  ebenco   wie  Stahl* 

afl'i"iii  II)  Ol  oder  Thran  g^iitrlet. 

in  jedem  Palte  mJViisitn  die  g«bäTt«t«n  Nadeln  durch  Anla«*en  (Ab* 
taaaeo)  von  ihrer  zu  (fronen  SprDaigkeit  b^fmit  werdon.  Man  rerfBhrt  Bof 
TCrwhitt'iene  Weite.  An  einigen  Orten  Werden  die  xhb  dirm  HSrteke«>eI  kotn- 
nmulea  Nadeln  in  einer  Pfanne  Ober  Feuer  getrocknet,  dann  in  einer  x«rdt«n 
PCmb*  mit  SchmaU  «rhiUt,  bit  dieM«  verljrannt  i*t.  In  anderen  l''abri)cf!>n  er» 
hiM  nm  aie  auf  der  Huemen  Dedtplatte  äae*  Ofent,  bi»  lie  rotgeib  oder 
violttt  anlaufen.  Bei  diesem  tweitea  Verfahren  ist  eü  jedoch,  am  die  Anlouf- 
ttÄt  au  "rli.'iinen,  nülitr.  daw  mitn  die  geb&rt«t«n  Nadeln  vorher  Tom  Zunder 
bcCreii^  :  irch  geKliiebt,  doM  man  aie  \\M  30000  StQck)  aof  einer  atarkm 

sod  dl'  '  iiwAnd  uuibroitet,  dicie  walEenfflrmig  znaammenrollt,  an  beiden 

GsiUa  nit  einer  8chnar  r««t  nmbindi^t,  iu  Waeser  taucht,  und  auf  einem  Tiacfae 
^Bitt«la  etnva  dar&ber  gelegten  ^51ockes  in  Tor-  und   rflckwflrt«  wtlxende  Bewe- 

bnngt.    Die  Nadeln  scheuem  sich  doreh  dieM  Behandlung  gegenseiti|j  in 

erforderlichen  Grade  ab.  HAufig  gcecbfitbt  du  Anlavco  aucb  in  «tner 
Koki^tfencr  kreiiendon  Trommel  oder  in  lüedendem  Thran  oder  man  he* 
■■til  die  Blanmachma^chine,  bei  der  «in  kreisende»  Bidohun  die  Nadeln 
mtTTl**  aofiitniBt  und  dnrch  ein«  *ö  geregelte  Oaeflammr  fflbrt.  dim  aiia  heim 


<>  D.  p.  J.  1«::».  2i:.  2«5  m.  Abb. 

D.    Abb 


VI.  Abeeliaiti. 


TerlaMen  dersellien  bi*  mm  richtig«!  tirade  blau  geworden  »ind.  Eine  mIc^ 
Muchine  bearb«it«t  stElndlicb  gegt'n  &0  00<J  Xadeln;  vio  Mann  kono  iw«ä  )U> 
■chinen  bedi«nen. 

Sofern  diu  Inner«  dec  Obre  nicht  tcbon  vor  dem  HSrt«n  auf  die  v.  o.  be- 
«ehrieben«  Wci^e  gt-'glüttet  worden  ist,  geschieht  Mlchu  jeM.  indem  man  mit- 
t«k  einer  ßcibablo  diu  Obrriüider  eiii  wonig  ausseakt  uod  ibnr  Scbirfe  b^ 
mabt  (Bohren).  Hicmu  dient  einr^  -wn^i^reoht  gelagerte,  tftsch  kreiMode 8mnd«l, 
in  deren  Kopf  die  spilKiRe,  vierkantige  ijeibable  eteckt;  auf  diese  man  jedeNadcl 
einseln  nnd  swar  mit  jeder  Seit«  dea  Öhrea  einen  Augenblick  gfdnlckt  werden. 
Dm  Madchen,  welches  die  Arbeit  RnifDhrl,  spannt  lOO  bis  200  Nadeln  zogleieb 
in  eine  breite  Zan^e.  legt  sie  durch  geechiokt«e  Streicbon  mittels  eine«  Mewen 
so,  dan  die  Obre  winkelrecht  zur  Ebene  der  eingespannten  Xiuleln  stehen,  bobri 
eodanD  die  eine  und  hiemul'  die  andere  Seife  eKmtlieher  Obre.  Man  nennt  di« 
so  behandelten  gebohrt«  Dhre. 

Unter  den  gehärteten  und  ungehiaecnen  Nadeln  befinden  sich  viele.  w«i^ 
durch  da«  BUrteii  krninm  ^ewonlifn  iiin<l.  L'm  dieM  beTaiuznfinden  un<1  attwU 
m  machen  (Hammerrtcbten>,  rollt  eine  Arbeiterin  jede  Nudol  prüfend  Evudb« 
Daumen  und  ^eiffeSnger  und  richtet  (Livwlb«.  wenn  »ie  eine  Krümmung  bemerkt, 
mit  der  Finne  aneR  kleinen  Hammer»  nn(  einem  -ilAbWnen  Schl&gftt5okclin. 

Man  sobi-eitet  nun  zum  Schleifen  iScbnueru  oder  Scbouvro,  Polieren 
welcheH  die  InngwieriRBte  Arbeit,  der  NShntidel -Verfertigung  iit.  Anf  eintY 
Uaterlajte  von  mehrfacher  grober  und  dichter  Leinwand  achichtet  man  die  MU- 
nadeln  (ungleich«  —  jedoch  det  nachberisen  Sondsras  halber  sehr  Tenchied<ne 
—  Dicken  lusammcn,  alle  f^loichlanfend  liegend  und  7  oder  8  Reihen  der  LtDR* 
aaeb  aneinandei)  in  mehreren  nbwecli«elnilen  lAnen  mit  scharfem  SaadVi  ü- 
gieaet  dns  Oanze  mit  Rüböl,  rollt  es  fest  m  einem  wuratihnlichen  Körpn  m- 
anmoien,  bindet  diesen  Ballen  an  den  tindvo,  und  umwickelt  (verBtrickti 
ihn  nodi  mit  einer  utralf  angespannten  tichnur.  Kin  Ballen,  der  45  bis  60  em 
lang  lind  &  cvt  bin  13  cm  dick  ist.  entb&lt  l&OOOO  bia  200000.  ja  setixt  eiM 
halbe  Million  Nadeln,  nnd  oft  werden  lü  bis  ^0  oder  40  Ballen  Kugleicb  »nf 
einer  Maschine  hrorbettct,  *w  deren  Bedienung  ein  einnger  Meniich  hinreiehi. 
Die  Matchine  tum  Schleifen  der  Nllbnadeln  (die  Scheuermflhle.  Terdeibl: 
Scbanermühlc.  Schormühle)')  besteht  im  we«^ntlichen  ans  einem  stariwa 
Tische,  auf  welchem  die  beschnebeuen  Ballen  durch  Hin-  und  Uenieben  m« 
anf  ihnen    liegenden  «tarken   hfilzcrnen  Tafel   Yor-  und   rUckw&rb  eeittlll  oirt 

fiewUlxt  werden,  sodas«  dua  Oanze  Ähnlichkeit  mit  einer  gewOhnlicapn  Wteb- 
Eolle  odur  Mange  hat.  Oft  ist  umgekehrt  die  untere  Tufel  heu-cglicb,  und  tbf 
oben;,  bflschwprte  Blatt  liegt  fe«t,  wodurch  der  Erfolg  keine  Ahnndemng  (r- 
ieidet.  Die  Bellen  (JurchUufvn  einen  Raum  von  SO  bta  I&  rm  Llln^fe  und  mr 
in  einer  Minute  16  bte  SOmnl  hin  und  ebenso  oft  her.  Nach  10-  bia  Ibshli- 
diger  Beaibeitnog  Sffnet  man  den  Ballen,  reinigt  die  Nadeln  mittels  SEgefpioK 
in  einer  Tonne,  die  um  ihre  eigene  Achae  gddn.'ht  wird,  trennt  ate  tob  Jn 
SiAneu  ilurch  Schwingen  in  einer  Mulde  und  bringt  sie  durch  Schütteln  yi\'^''' 
in  gleichlaufende  La^e.  Sie  werden  hierauf  abermals  in  Ballen  eingedrebi  c"' 
das  Scheuern  auf  der  Mtthlü  nebst  d<>n  darauf  folgenden,  eben  gennosAfn 
Arbeiten  wiederholt  «ich.  IHeie  ganze  Behandlung  wird  Olicrhaopt  f&nf-  ^^ 
zehnmal  nacheinander  auf  gleiche  Weite  Torgennmmen,  nnr  das«  man  ^ 
letxten  Male  «tntt  den  Sandes  trockene  Kleie  Linwendet.  Die  eogenaonte  es^- 
Hsehe  Politur,  welche  viel  nohöner  als  die  g'-wjjhnlich«  iat,  wird  nicht  Bit* 
t«ls  Sand  herrorge bracht,  sondern  mit  Schmirgel.  Ol  und  weicher  Seife  aOf 
fangen,  mit  ZinnoAcbu  oder  Kolkothar  fortgesetzt  nnd  mit  Eloie  bef'  ''' 
Wenn  man  sich  der  Zinnasehe  oder  des  Kolkolhurs  bedient,  »o  werden  lij- 
dein  in  einer  kupfernen  Trommel  uiit  beinsem  Seifenwoaaer  gewsachcn  nnd  d>i< 
SfigespHncn  in  der  erw&hntcn  Tonne  abgetrocknet. 

Die  Isolierten  Nadeln  werden  gleichlaufend  und  dnnn  eo  gele^.  daat '-'l" 
neben  Ohr  «ich  heltndet.    Die  gleichlaufende  I^e  ethlllt  man  durch  du  Kkos 


*)  D.  p.  J.  tSSä,  3,  64  m.  Abb. 
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oben  angeceigte  Mittel  (Schütteln  in  einer  Mulde);  dnnn  aber  bringt  man  die 
Kadeln  auf  einen  Tisch,  an  welchem  Kinder  lie  in  znd  Abte>lang«n  eondern, 
je  nachdem  die  Spitaen  nach  der  Hnkon  oder  rechten  S«ite  liefen:  sodfljis  in 
jeder  Ahteiluot;  ttlle  N»deln  gleich  li^«D  IBehSLlv|ieii).  Di«  Nndelu  werdsu 
mit  beiden  Zeinefioffem  in  eine  dfinne  Schicht  auteinander  geiogen,  die  diclturea 
&>pre  vebea  dch  dOibei  nach  aussen  und  werdon  »u  behob.  Bücher  e«1&ngt 
mnn  mm  /.it-le,  indem  nmn  die  Nudeln  winkeltecbt  cur  TiHchkant«  ausbreitet, 
die  TitchHchnhliuli:  etwoK  hfrrorideht  und  nunmehr  mitteln  eineR  Lineiiln  die 
Nadelreihv  behutcum  über  die  Tischk&nt«-  schiebt.  Diejenigen  Nudeln,  welche  ^ 
mit  dem  Öhre  der  TinchkanW  xugekehrl  «ind,  kippe»  froher  nnch  unten;  da 
m&n  rechtzeitig  mit  dem  Schieben  aufbürt,  ao  bleiben  die  andern  Nudeln  tuf 
dem  Tisch  liefen. 

Nach  dem  Scheuern  aber  werden  die  KOpfe  (Ühr-Enden)  noch  einmal  an- 
gvJajwen,  dana  ate  blau  anlaufen,  um  >ie  als  den  achwUchtten  Teil  der  Nadel 
weniger  i4!rbrech]ich  eu  machen.  Hier&u  bedient  man  rieh  entweder  eines  dnrcb 
cineti  Qf<^n  ginli<-nr]  ^fbaitenen  eixemen  Boiist-ni',  loit  wnlchum  miin  die  in  eine 
tareitmanlife  Zan;;e  cingL'gpaonten  Nudeln  in  Berührung  hrinj^,  oder  man  be- 
satxt  die  Blauniachniaaehine  jS.  AÜ^)- 

Vta  den  beim  >obenem  mehr  oder  wenieer  abs^eetnmpften  Spitzen  ihre 
volle  Schärfe  wiederKUfceben.  «erden  die  Nadeln  nacoRespitzt,  aber  nicht  auf 
einriu  ät«ine,  »ondem  auf  einer  in  einer  klfinen  Ürenbank  ein^ie^panntca 
Schnirgelwalgte  von  ungefähr  6  em  Durchmesser  und  20  en%  Lttngei  zugleich 
•atfemi  man  da«  Uberfii'iuijie  Utnu  an  den  KSpfen  und  rundet  dieee  nochmaUi 
endlich  \)Oliert  man  die  f^&nu!  Lfinf^o  der  Nadeln  auf  einer  Lederscheibe  mit 
SehmirgGl.  Bei  diesen  bettle»  Behuudlungtweiscn  werden  die  Nndeln  tu  20, 
Äü,  ja  100  zwischen  Daumen  und  Zeigefinffcr  der  rechten  Band,  oüpt  zwischen 
die  äach  aufei au ndcrgt legten  H^de  genommen  und,  während  sie  von  den 
Werkzeugen  bearbeilet_  werden,  gerollt,  ßeim  Folieren  behandelt  man  kunkI 
die  ^pitaen,  dann  die  Öhre. 

uelegentlkb  de»  w.  o.  erwltnten  OrOoen»  der  fieechenerten  Nadeln  sucht 
man  die  lerbroohencn  und  die  krummen  Nadeln  aus  und  richtet  Idrl^re  mit 
dem  Haimner  gerade.  —  LHe  Nadein,  deren  Spitzen  beim  i>cheuem  abaebrochen 
•ind,  werden  ausgetnclit,  aber  nicht  rcrworfcn.  eondem  neu  angeschliffen  und 
-Ale  kürwtü  verkauft.  Um  nokbe  Stücke  »chnell  iii  entdecken,  &icckt  ein  Arbeiter 
I  bin  .1000  Nadeln  in  eimn  &  em  weiten  eisernen  Bing,  »tüüst  die  Ohi*«  auf 
dem  Tische  gleich  and  siebt  nun  Hcbarf  auf  diu  Spitzen,  wodurch  die  künteren 
leicht  bemerkt  werden,  die  man  dann  mit  einer  ara  Ohre  umgebograen  Nadel 
4S  der  abgebrochenen  Spitzenseite  heranneieht.  ^tatt  deinen  sncht  man  den 
Nadelhaufen  durch  cwei  gleichlaufend  gehaltene  Brettchen  aufzuheizen,  wol>ei 
die  Üngeren  Nndeln  folgen,  w&hrend  die  kflrreren  liegen  bleiben.  Man  ordnet 
auf  diesem  Wege  die  Nadel  in  mehrere  Gruppen,  da  die  Verfertigungsweiw 
eine  TiTdticc  Gli-icfabeit  der  Länge  niciii  ergiebt. 

Zur  VorpRckiing  werden  die  Nadel»  bekanntlich  bundertweise  r<>der  viertet- 
handertweicei  in  PapierpAckchen ,  Uriefe,  einceschlagen.  Das  Ab^hlen  wird 
oft  durch  eine  mechanische  Vorrichtung')  sohr  beschleunigt  uder  eigcntlieh  ganz 
•TSpart.  Das  Wesentliche  hierron  besieht  in  eim'iii  eifternTi  Lineiil«,  in  denen 
ObertlAche  der  Quere  nach  hundert  Furchen,  der  Dicke  der  Nadeln  entsprechend, 
tingeeobnitten  sind,  Indem  der  Arbeiter  zwischnn  ^ei^vfin^er  und  Daumen  eine 
isabl  Nadeln  fasf>t  und  damit  nher  dns  [.inenl  hinfAhrt,  Vileiht  in  jeder  Furche 
e  Nadel  liegen  (zwei  haben  darin  nicht  riatxi:  sobald  em  Ülick  gelehrt  hat, 
M  keine  Furche  leer  blieb,  ist  auch  dat  ZAhlen  geechehen.  In  einigen 
P^riken  wftgt  man,  statt  zu  zählen,  nnchdem  das  Gcvieht  ton  hundert  Nadeln 
(tstgestellt  ist,  in  anderen  benut:tt  ninn  folgende  Käblmaschine'j: 

Ein  Vorrat  von  Nadeln  liegt  am  oberen  Knde  einer  geneigt  angebrachten 
Bpitgelgtavplalte;  eine  Nadel  nach  dec  andern  gleitet  von  «elb«t  awisuiea  dienr 
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OlmplAtri-  und  einer  n&be  Qbcr  deraelbeu  befiiidlioh«D  StaliUcluene  binab,  m3 

KiSi  unter  «DC  sUhlerna,  daa  Glas  beinalu»  b«rBhrande  Sdicibc  ron  7  vm 
cke  und  oiwK  80  mm  DurcbmeiMr,  welche  mittela  «iner  Uiimlkarbel  uiq  ihn 
wagerecfat«  Achj«  g«dreht  wird.  Die  Scheilie  enthlUt  auf  ihrer  liaitdflftfh«  lOO 
sur  AchBe  gleiehJaofonde  Kerben,  MAnmig  genug  tun  oin«  Nadel  tiioauliuiW; 
bei  jeder  SAntm  Kerb«  »t  «in  lifiMrCr  f^nnhnitl,  in  welehrn  ein  Spetrktfgel 
fällt,  am  einen  Haltpunkt  fnhlbar  zu  bezeichnen:  allein  bei  weit«rem  Drehen 
h^t  «ich  der  Hpcrrlcef^I  ^on  selbst  wieder  mos.  Am  Fuss«  der  «chieffin  FUcbf 
Hegt  da»  bereits  gera.lt«te,  aber  otfcne  Papi«r.  Indem  nnn  jede  Kerbe  der 
Scheibe,  bei  Umdrohung  der  letzteren,  eine  Nadel  an  deren  nitUerem  Teile 
faaat,  mitnimmt  und  in  das  Paivier  hinabrutschen  IKot,  braucht  die  bei  dv 
Maaohine  besch&fti^'te  ArWittirin  nur  jodesmikl,  wnnn  der  Sparrkegel  eintUH, 
mit  dem  Drehen  innexuhiüten,  da«  volle  Papier  wegsunebm^n  und  ein  lema 
Tonalogen,  um  ohne  weiteres  in  jedem  P&ckchen  26  Nadeln  ra  Tereiaigm.  — 
100  kg  Draht.  ISchaeht«)  würden  bei  greinten  tinü  mittlvren  Art«n  dorcli- 
echnittlirJi  76  iy  fertige  Vadeln  geben,  w^nn  nirJit  manch»  StUcV  wfthrend  der 
Bearbeitung  durch  Zerbrechen  u.  a.  w.  verloren  ginge.  Von  dnei  groben  NumiMr 
wogen  lOOSchnchlfi  '^<},^  g  und  300  Nadeln  67,;  ^:  von  einer  feineren  lOOSchaehii 
8S,9  g  und  300  Nadeln  30,0  j;.  —  Gute  Nihnadeln  mOnen  «ollkoiiunea  geraJ* 
■ein,  sich  schlank  zu  einer  icltarfen,  genau  in  der  AchM  liegenden  Spitze  Mr- 
jQngen,  feinen  Qlanz  besitzen,  im  Ohre  nicht  rauh  oder  sohnrt'  »ein,  oad  widv 
aioh  bleibeiid  biegen,  naih  gar  zu  leicht  breclien. 

Man  -itnterücbcidet  im  Handel  viele  Nadelartep,  deren  unterschiede  t«li 
in  der  L&nge  und  Dicku,  tvils  in  der  Gestalt  der  Öhre  (rundohrigo,  kun- 
fihrige  and  langi^hriK^  Nadutnj,  teih  in  der  mehr  oder  weniger  feinet 
OlUt«,  d«r  Güte  de«  StaUes  n.  ».  w.  Uügen.  Die  Nfthnadeln  aerfallen  wemaBtOi 
ia  drei  Gattungen,  welche  eich  durch  ein  vemhiedtnea  Verhaltnia  der  THcke 
und  [Jlnge  Toneinander  unterschnden.  Man  nennt  nie  lange  oder  dfinit. 
halblange  oder  halbdicke  und  kurze  oder  dicke.  Diese  drei  Gattangen 
kommen  in  zwr.lf  Stufen,  No.  I  bis  IS,  vor,  wobei  dnrchgebends  dfe  hdcÜe 
Nummer  die  feiueti-  Art  anxeigt.  Lunge  und  Dicke  der  kleinsten  und  grttflH 
Arten  sind  annibcmd  wie  folgt: 

Lange  Halblang«  Kürzt.- 

^  --  -^ 

No.  t  No.  12  No.  1  No.  IS  Ko.  1  Ko.lt 

Lftiwe  in  Millim. 46        St),&  4'i         23  86        23 

Difike    .,        1,19     0,34  1,19     0,34         1,19     0,11 

Otwioht  von  1000  Sttlck,  Gramm    8SS        18  2»^        H,4  25& 

Eine  TolUtätidigere  Reihe  entli&lt  folgende  Gattangen:  I)  achlanke,  KkJ 
b{«  12,  die  eigentliclieu  oder  gewöhnlichsten  Nfihnadeln;  t)  balbschlanlit 
No.  1  bis  10,  etwa«  küner,  mr  atbkero  Arbeit  b?i  .Schneidern  und  im  Ha« 
halt;  9)  kurae,  No.  1  bis  10,  kOnei:  al«  die  vorigen,  fQr  Schneider;   4|  aiU 
tere,  No.  1   bis  10,  kQrzer  und  ein  wenig  dibker  als  kurxo,  iiuch  ttirker  ial' 
Spitze,   XU  etarber  Leinwand,  zur  KorsettnOJierei  u.  dgt.;   S)  tttimpfe,  Xo-I 
bis  10,    ein  wenig   ki^TuT  iiinl   ^uck   i^tw&ii   dicker  aU  die   vorigen,    mit    i' 
•tilrker«!»  Spitzon,  die  gr6fl.=!eren  zum  TeppicbnUbon,  die  kleineren  zum  Eiafa 
der  Hüte  u.  s.  vr.;    6)  Stroh.  No.  1   bin  10,   ilDim  und  riet  l&nger  als  all« 
stehenden,  eu  Putxmacherei  nnd  anderer  sehr  leichter  Arbeit.  — 

Man  findet  sehr  unnäbemd  das  Gewicht  von  1000  StQck  Nihnadala 
Grammen  («)  mittel»  der  Formel 

ff = i  X  rf»  X  p, 

worin  I  die  länge  iind  d  die  IKcke  der  Tändeln  (beide  in  Millimeter  aoage 
P  aber  eine  aus  der  Erfahrung  at^eleitete  Zahl  bedeutet    Dieee  letztere 
luusa  etwa«  rerschieden  genommen  werden,  je  nach  dem  Tcrh&ltnitse 

lAnge  und  Dicke,  welch«  durch  den  unechten  Bruch   -     dargestellt  «ünL  ^ 

iat  nkmUoh: 
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for 


80  bb  bO 


51 
61 


9(1 


grCMer  als  W 


5,0$ 

S,20 
5,85 
5,48 


\rten  der  Nadeln  sind:  die  StopfDadeln,  'Ab  bn  68  mm 
(  £e^r  langen  nnd  weiten  Ohreo;  lang«  Stopfnadeln,  J4  bis 
'die  Tapetnadeln.  83  big  42  mm,  mit  besonders  erwetterten 
pn  12  rjtm  Lfinge;  Packnadeln,  6-'>  bis  80  mm,  g«rad«  und 
au  der  Spitse  zwelHcboeidig;  KweiSbriga  und  dreiObrige 
(SchnQrnadcIn),  mit  2  oder  3  Öhren  untereinander,  von 
breiten  Droht;  8chuhmacher-'NadelD,  2G  bis  I€  mm,  mit 
k  teils  vierscbneidiger  Spitxe,  am  Öhre  etwas  gebogen  oder  ancb 
Bntnadelu,  52  bis  72  mm,  di»  SpiUe  rund,  zweischneidig  oder 
Idig,  die  Ohre  teils  rund,  teilä  korz.  teils  lang;  Sattlernadeln, 
lO  MtMi,  8tAtt  dt>i-  Rpitxe  eine  runde  Sctuteide;  Billarduadoln, 
Igeaer  Spitze,  tum  Ausbessern  des  Tucbtlberxages  an  Billardtafeln. 
I  Einführung  der  N&hta&<>chinen  i«t  die  Verfertigung  der  tu  diesen 
idien  Nadeln  (Xtthmascbinen-Nadeln),  bei  welchen  das  Öhr 
|r  der  Spitze  sitxt,   wichtig  geworden. 

!  macht  sich  ij»  allffciiieinF^n  ein  grßaaereü  Haas   von  Sorgfalt  fOr  jede 
ladel  erforderlich.    Mau  bcliDcidct  zunScbet  aus  dem  bsaten  Stahldrabt 

tdar  Länge  einer  Niule!  und  richtet  äiMn  wie  andere  Echacblt-  in 
1  Zustand.  Haben  die  Nadeln  keine  Kolben  (dickere  ÄDafttie  zom 
iben  in  die  NadeUtang^),  m  werden  sie  (nach  erfolgtem  Blankschleifen 
Schmirgelmbeibe)  im  PaUwerke  geformt,  auf  einer  Fräfimuehine  mit 
auf  einem  Durcbvclinitte  mit  dem  Auge  verüehcni  man  entfernt  hierauf 
(eilen  jMer  einulnen  Kadct  den  bdm  Prägen  gebildeten  Kart  und 
tselbü  uiittelE  eint>e  kk'ineo  Hummer«  auf  einotn  ganz  ebeacu  Ambou 
kkUen  die  Nadeln  <wie  bei  der  Ilowe'icben  Scbttfcbenmaachtne  nnd  bei 
lenkefctenattcbma&chine  tdu  Wilcox  It  Oibbe)  mit  Kolben  voneben  sein, 
j|«r  Stahldraht  von  der  Dicke  dierea  Kolben»  gevftblt  und  vor  dem 
if  die  erforderliehe  lAngo  inr  Nadeldicke  abgedreht,  abgefriUt  oder 
leren  kleinen  Scbmiedvmäschintin)  aitagescl) miedet  werden;  die  alsdann 
I  nnd  gelochten  Nadeln  werden  auf  der  Spitzen-  und  Külbonieit«  ge- 
Ishtiges  L&oge  abgeaofanitten,  auf  kleinen  Scbteiftteinen  (nind,  quer- 
[Oder  meiMelnSmiig)  geipitEt,  am  Kolbenrade  gerandet  und  ringTsutn 
tliffsn;  doe  Auge  wird  iii  der  (nuf  S.  -170)  beHchriabeoea  Art  auiige- 
t  Nach  erfolgter  Ueiiiiguiis  der  Nadßl  wird  dieselbe  TOn  neuem  mit 
kner  gerichtet,  eoigf&ltig  gunürtel  und  sngelaesen.  auf  i^chmirgel-  und 
■etbea  blankgemacbt;  die  Rillen  werden  Fein  auKgenchlitrun,  diu  An^ 
kmala  dnroh  lang  andnuemdpji  Hiti-  nnd  Hendehfln  auf  einem  mit 
tchmirg^  bedeckten  Fadvn  ikuepoliert.  Sodünii  nrird  di«  Nitd«!  mit 
Mr  ahäewaaeben  und  mit  SAgemehl  getrocknet,  mittels  der  Lupe  auf 
ieite  (MMndflts  im  Auge)  untersDcbt  und  von  rauben  oder  nnel>«neii 
lie  flieh  hierbei  ergeben,  durch  Nacharbeit  befreit.  Kndlich  werden 
In  abermall  geriehiet,  aodan  die  Spitze  und  die  Achse  der  Xadel  ond 
nt  genau  in  eine  Gerade  fallen;  die  f^pitxen  werden  von  Hand  auf 
iaea  Sehleifsteui  n&cbgesch&rft  und  (wie  auch  die  (kbrige  OberBftofae 
Ö  auf  das  Feinste  mittele  Sckuurgeliuhoibeu  poliert.  Die  fertigen  Ma- 
len au  ja  12  StDck  in  Am  bekannte  »chwarte  Papier  TerpacKt.  Ei 
IM  100  Tencbiedene  Maschinen 'NadelorU-n  (den  verschiedenen  S%h' 
I  «at^nrechend )   ood   tou   jeder  derselben   etwa  90  Nummern  nnd 
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B.  Als  den  X&hnadeln  in  der  Form  und  Verfertigtuig  rt 
mSgea  hier  di«  Hechelnadeln,  Heohelsähne  izo  Flubeheoheln t 
nung  finden. 

llftn  bat  eie  ron  18  bis  S6  mm  Län^e  zti  den  HtebsUkKinincu  d«r  F1idi»> 

r'  innuMctiinen;  Itierxu  werden  oft  di«  in  der  NUie  ie*  Ohres  bein  Schrocn 
471)  ab|{obi-orhenen  Nithimdeln  Venuttt;  ferner  ron  5  bi«  Ifl  em  Uaga  fir 
Bluidheclicli),  Bis  aufwE-rts  za  etwa  9  an  L&oge  verdm  ms  niw  StaludnU 
durch  «in  der  NfthnndckcrfertigunB  weaentlidi  gleichet  Verfahren  (wobn  nv 
alle  auf  das  Ohr  bezOglicben  Arbeiten  wc^alteai  dbrgntellt.  Fttr  die  UoDta. 
bOchateDG  5  em  langen  Nadeln  schneidet  man  den  Draht  in  Stücke  ron  Mm 
20  em  LAnge;  diete  -wnitn  dann  auf  dem  trockenen  Schk-iftteine  an  twida 
Enden  zuge»pitxt,  in  der  beMtimmteii  Länge  abgmcbnitten,  wieder  {(eapttiL  üf 
eeaehnitton  und  so  fort  Hb  nur  noch  Enocben  ah  AbfaU  flbng  eind.  GrtMit 
Nadeln  werdon  nur  in  der  doppelten  LSnge  geschnitten  und  nach  dem  At- 
Hpiteen  beider  Enden  in  der  Mitt«  darrh);etAilt..  Das  Härten  ^achieht  wie  b« 
den  Nithnadeln.  Zam  hieraaf  folj^enden  Änlaaeen  bedient  nia,n  ücb  eioca  «tan« 
KftAtohflRs,  UDgenihr  1«  CM  lang,  S  f^nt  ^>Tcii  und  hoch,  welches  mit  S  Abteilaofn 
versehea  ist,  deren  jede  etwa  9  em  iui  Quadrat  mistt.  Diete  Abteilongen  wtniD 
mit  Deohcinadeli]  m  gefüllt,  dans  Mh  dicken  Enden  auf  dem  Boden  de*  Kill- 
cbens  ruhen  und  die  Spitzen  nach  üben  itelien.  So  gefüllt  «ird  daa  KSatct« 
auf  die  geheiste  EiaeDDlatt«  des  Anlawofen«  gestellt,  am  von  unten  die  HitM 
zu  empfangen.  Von  Zeit  tu  Zedt  siebt  der  Arheit^^r  eine  Kadcl  und  ftxmdi 
■ie  am  diekeu  Ende  mitttla  «in«  leichten  BamincrKblage«  omzubioK«:  OW 
sich  die  Nadel  auf  die«e  Webe  biegen  ohne  su  'brechen,  m  ist  der  richtige  2e&- 

Eunkt  eingcUvtvn.  um  unrerstlglich  den  Inhalt  des  Kbtcbena  auKunättttsa. 
■e  krummen  Stücke  iucbt  lann  dann  au»,  damit  sie  durch  voraicbtig«  fflsf 
mern  gerade  gerichtet  werden.  Nun  folgt  da«  Heheaem  oder  Polieren,  welelwi 
dem  der  Nähnadeln  gleich  ist;  und  nachdem  schlieHslich  di«  Nadeln  noch  Mtk- 
geflpitxt  worden  (vtrgl.  S.  471),  sind  lic  zum  Verkaufe  fnÜg.  —  Heohcldkat 
ron  10  cm  und  darül^r  in  der  Länge  sind  am  l'uvre  (au  dem  dicken  Sudel  vn- 
kantig,  und  werden  nicht  aus  Draht,  »ondern  au»  i]uadrati»ch  gewali:tei)  StkU- 
Btftbchcn  gumuclit.  Da  hier  das  Zu«pitüun  durch  Scbldfen  au  aeitranbeod  «b 
würde,  *o  werden  nie  durch  Stbuiieden  aiu  freier  Hund  (ohne  GexenVl  zur  «dduk 
Terj&ii^ten  Geatalt  aui^gebildet,  und  zwar  in  doppelter  Länge  so,  daw  ein  aÜft- 
lerer  Teil  von  2  bir  b  cm  die  yierhantige  Gestalt  bvhillt.  Die  Vollenduagp- 
achieht  auf  dem  Schleif»teine  mit  mehreren  gleichzeitig,  unter  drehend«- Bt;'_ 
wegung  zwischen  den  Oachen  H3.Dden.  Nach  dem  Durchteilen,  dem  HUrtea ' 
Anlauen,  nötigenfalls  auch  Ucradfiricbt^-n,  fol^t  da«  PoÜL-ren,  welches 
durch  Scheuern  in  Packen  (Ballen),  »ündem  auf  piner  Ledemheibo  mit  S< 
gel  (S.  ili)  verrichtet  wird. 

C.  Striüknadeln.    —    Ihre  Vcrfertignng  hat   mit  jener  der 
nadeln  grobee  Ahtilichkeiti  ist  jedoch  viel  einfacher,  indem  alle  Arbeit 
welche  auf  die  Bildung  des  Öhres  Bestig  haben,  wegfallen. 

Der  Eisen-  oder  Stahldraht  wird  mittel)»  des  Schaefatmodelles  in  ge 
Ungen  KugeiicbniLteii,  die  Schnchtn  werdoii  auf  der  Maiicbine  gerichtet  (8.  < 
an  beiden  Enden  rundspitzig  aogt^schliffcn ,  gehärtet  (die  eiaemen  eil 
angolnesen  und  auf  der  Scheuermflhie  poliert.     Die  IJlnge  der  Stricfau 
£0  bia  S^  em:   himichrlicki  der  [Hcke  werden  viele  Stufen  gemacht,  die 
dflrffeatalt  mit  Nummern  bezeichnet,  daas  die  höheren  Nummern  den  dOsi 
Nadela  entsprechen-     Tir^Mere  Gattungen  von  Stricknadeln,  3ü  bis  00  an  ' 
werden  nur  an  einem  Erde  zugeipit7.t.  am  andern  mit  einem  meKingenM  ' 
nach  Art  der  Stecknadeln  verweben  (Kopfnadeln). 

D.  Haarnadeln. 

Sic  werden  au«  FIL>«ndrAht  tni  Schachtmodelle  geschnitten,  an  tH-tdenl 
xageapitit  und  Über  einer  Klamoier  stuammeDgebogtn.    EiBgMetal  oder 
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reden  ne  niclii:  man  IHut  sie  ahet  blau  anlaufen  cxlor  scbwftnt  si«  mit  LqjdQI 
■  44|)l  EinQ  TerlieMcrunK  nnd  die  nu»  doppelt  tunammenReürebteni  Ihrahta 
macht«!!  Baoriiadelu,  welche  durch  ihr«  schraubenartigen  Windung«)  fnter 
*]aate  «tecken. 

Steoksadaln.  —  Ihre  Darst^Ilmig  begreift:  die  Verfertigung 
18  Schaftes,  die  VerfeitiguDg  des  Kopfes,  die  Vorbindnng  des  Kopfes 
it  dem  Schafte,  endlich  einige  Aibciten  znr  VollendTing  oder  Verachö- 
ircmg  der  Nudeln.  Hier,  wie  bei  den  Nähnadeln,  maobt  allein  die 
brikmäseige  Teilang  der  Arbeit  and  die  fnst  dnrcbweg  statifindends 
«ichuitige  BehandlaDg  einer  grossen  Amahl  von  Stücken,  den  genngea 
roig  infiglich.  —  Der  KohstotT  ist  in  der  Regel  Messingdraht;  nur  scltan 
erden  Nadeln  ans  Eisendrabt  geoincht,  die  man  blau  anlanfen  llUst  oder 
U  l^infil  in  der  Hitze  ecbwKnit  (Traner-Nadeln),  bei  deren  Verfer- 
pmg  übrigens  kein  cigeDtUmliches  V«rlahren  vorkommt. 

Der  Wessingdmbt  zu  den  Schuften  der  ■Stecknadeln  miiu  lo  hart  und  ataif 
I  nOglich  Hvin-,  es  ist  deebalfa  zweckmäsBiK .  nicht  unmittelbar  den  k&ufUohVa 
«ht  ancDirenden,  sondern  denselben  in  ätwaa  grfisHerer  Picke  anzukaufen  nnd 
irch  einige  LCober  eines  Drahtzieheiaena  xu  xiehen  (S.  33C>).  Diese  Vorarbeit 
Ig«re«luie1,  b^nnt  die  Verfertigung  der  Nadeln  mit  dem  Oeiademacben  oder 
lohten  de«  Drahtet.  Letaterer  kommt  von  der  Ziebucheibe  in  Bingen,  die 
I  IUI  38  rm  DurchneMer  haben:  die«e  KrCtnimong  wird  ihm  benommen,  indem 
M  ihn  twiicben  den  Stiften  dea  Richtbolses  durchtiebt,  oder  eine  Draht* 
ibinasehiue  U.  30d)  anwendet. 

Beim  fticbU'n  tvrlegt  man  den  Draht  gleichzeitig  in  &  bis  T  m  lange 
Ocke.  «eich«  aleichfifoatouen  imd  |ICO  bin  200  und  mehr  ziigleichf  in  äch&fte 
n  der  iwei-,  urvi-  oder  vierfachen  [jänge  der  Nadeln  xerechnitten  werden  (das 
irscfaruten).  Die  Werkseuge  hiersu  sind  Pine  nn  einem  b9l>em«n  KloUe  be- 
ittgte.  mit  dem  Fuaae  bewegte  8toakiober«  (die  sogenannte  Schrotaehere) 
d  ein  Scbaftmodell,  welches  mit  dem  bei  der  NfthniideiverfertiKang  ge* 
loehlieben  Schachtmodtlls  (S.  4ä6|  binaichtlicli  der  Einrichtung  und  de«  ue- 
aoebei  übereinstimmt.  Die  irmgeru  Abteilunff  des  t^<:lnrtmodeIles  ist  S-,  3-  oder 
B^  M  lang  alu  cinc^  Stecknad«!,  die  kiirwre  bat  ueni.de  die  IjJlnge  einer  Nadel. 
•r  Arbeiter  kann  etwa  eecbs  Schnitte  in  cin^r  Minute  machen  und  atQndli^ 
(MjO  bi*  50  OtH)  Schafte  liefern.  Dte*e  werden  nuntuvlir  an  beiden  Bndeti 
raspttzt,  und  wieder  in  grossE^r  Ansuhl  auf  einmal  mittels  der  kürzeren  At^ 
Song  des  SchuftmodcUvs  in  «tnzelni;  NAdelläoff-n  zerschnitt vn. 

Baben  die  Sohäfte  nur  die  doppull«  Nadellllng«,  ho  erfordifm  sie  elMSi 
icigen  Schnitt  durch  die  Mitte;  amwei-dem  aher  «ind  zwei  oder  drei  SehHlM' 
itvendiK,  wobei  es  sich  von  selbst  versteht,  dass  vor  jedem  folgenden  BelMito' 
loe  8pitwn  gemacht  werden  mviuen.  Am  beuten  ist  es,  aofb  im  ertl^c 
klle  Bwei  Schnitte  daraiiEuwenden.  um  Inuter  gnne  gleich«  Nadeln  m^^ 
dten,  mit  Aafopfernng  eine»  kleinen  Ahfullea 

Das  Spitzen   oder   Anspitzen  der  Stechnitdeln    weicht    vea 
Uinadeln  wesentlich  nur  darin  ah,  dusf-  ea  nicht  auf  einem 
m  auf  einer  »chei Wofür mi)(en  Feüe,  dem  S|)tt][ringe.  geacU«hL 
I  bia  lü  rm  im  DurL-hm(^!>flt>r.  -1  bis  &  cm  in  der  Breite  nnd  vaslT' 
100  Umdrehungen  in  der  Minute.   Sein  Umkreis  oder  »eio»  Btivw-' 
iegU  wie  eine  Feile  mit  Unter-  and  Oherhieb  versehen,  dmI  vA 

Zu  feinen  Kadeln  gebraucht  man  xwei  Snituinge.  w^lat^^ 
if  derselben  Aebao  sich  beönden,  nämlich  einen  adt 
)itz*n  vorxuarbeiten,  und  einen  feintren,  um  nie  au  »aÄ 
man  kann  drei  oder  vier  Spit/ringe   von  stufenwetw 
ler   WaliB    vermnigen.   —   Der    vgr   dem    gpitann^ 
'beiter  nimmt  20.  30  oder  40  Dmhtstficke,  breitet  mm  i 
.Daunen  nnd  Zeigefingern  au*,  legt  iie  an  dmi 
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fuitt«!«  der  Düuinen  «ine   dreben<Ie  Btfn-«siin2  om  «icli  ««Ibsl,   »-«leb«  dadurtt 
«rleicbtert  wird,  daai  die  Richtung  der  Drilnle  einen  kleinen  Winkel  mit  der 
Ebm«  de»  Spitzringea  macht.     In   einer  Stunde   ktlDneD   SMK)  bi»  4<i00  Seidfl« 
an  beiden  Knden  mit  äpit^en  veraebea  «-erden.    Da«  Ziupitxeo  tirt  eine  der  <if- 
Bundbeil  bOflbst   nacbtulige  Arbeit,    indvii)    i<u»M>r   den   grOseeren  Peiltplaai. 
iretche  von  dem  Rpitsringe  »bBiegen  und  »cfanell  niederrftllen,  eine  Mengp  feiier 
Mawwstftabdim  nicb  in  der  Lun  verbreiten  und  tum  Teil  flingeatmtfC  vcnJan. 
Wie  getir  daa  Mesiinj;  in  üii>  Organe  det  Eörpen  eindringt,  z«igt  aicb  anf  eiM 
merkwflrdig^  Weite  diidiirch,  dftA«  die  Haare  der  Zosiiitsn  gewöhnlich  aüt  dar 
Zeit  sich  grQn  f^ben.     Mqu  kann  hier  die  nUmlkhen  Sicherunifsmittet  anv«- 
<len,   wie  beim  Schlcift>a  Jer  NAhnodeln  (S.  467).  —  FHe  dorch  Iftngdren  Ov- 
brHoeh  stuiuiif  gewordeneu  Spitsringe  erlangen  daroh  Bei«a  mit  Seheidevaaer 
windet  einige  ticbärfe  {vergl.  &.  296).     Man  erkennt,  duM  der  Hii^  stumpf  Ht, 
aa  der  acbnellor  eintreten dün  Erbitxiing  der  Xiideln. 

Die  Kßpfe  oder  KnSpfe  der  Stecknadeln  bost<.<b«n  gIcichtalU  aoa  Hemig- 
draht,  und  zwar  uuii  solchem,  der  ein  wenig  dünner  i«t.  alt  der  Draht  an  d«i 
Sobftfl«».  Üifwer  Knoiifdruht  wird  tuertt  Ober  einem  60  bis  90  em  lanffll 
Maasin^rahte  von  der  St&rke  dar  Kodelschftft«  (der  Enopfipindel)  «u  eelnt- 
liennrUgvn  IlOhrclien,  Spindftn,  gewunden. 

Man  bi-idient  -lich  zu  dieser  Arbeit  (welche  das  Spinnen  genannt  «in)) 
di>)>  Knopfradee.  welches  an«  «nnem  grosaen,  durch  eine  Knrbel  und  eisn 
Tritt  nmsedrehten  Rade  nnd  nuii  einer  eiaeroen,  mit  einer  kleinen  Rolle  *cr- 
«elienen  t^pindel  besteht.  Bine  Sclinur  ohne  Ende  Uuft  Ober  das  Rad  nnd  die 
Rolle,  womircb  letztere  in  schnelle  tTmdrebuBg  (ISOO  bis  •*tOO<}  ümlftor«  in  oiwr 
Minute]  gesetzt  wird.  Die  eiserne  Spindel,  welche  dioe  Drehung  teilt,  endi^ 
ausserhalb  d»  einen  ihrer  Loffer  in  einen  Haken,  an  W'-lchen  mittele  ans 
i^cblitige  die  messingene  KnouiMpindel  gehängt  wird.  Letzlere  empfingt  aif 
diese  Weiw  ebenfalU  eine  Drenung  um  ihre  Achs«  und  wickelt  denitufolge  te 
Küüpt'drabt  um  ninh.  di^n  man  daran  befestigt,  und  von  einem  Haspel  MTW 
IHtV't.  um  ub«r  hierbei  i)i<>  Knopfopindi'l  gerade  auj>ges|i:innt  lu  baltea  UM 
die  Aufwirklung  des  Drahtes  auf  dieselbe  nu  regeln,  sodaäa  Windung  dieid  u 
Windung  »ich  legt,  dient  «in  Knopfholz:  «in  Stück  harten  Holze«  von  A  (■ 
LAn^e,  'ib  fam  Br«ite  und  Dicke,  welche«  auf  *einer  quadratischen  Eadflhbr 
xw«i  eiserne  Stifte  unti  Kwei  kleine  Ohre  van  Eisendrant  entbSIt.  Indes  te 
Arbeiter  die  Knopfoinndel  zwiachen  die  zwei  Stifte  legt,  den  anfnrwickeliultl 
Draht  aber  durch  dm  awei  ()b[e  laufen  Iftsst,  ftibrt  er  dos  In  in  «einer  Hsa' 
bcGndlicbe  Knopfholz  mit  antT^mi^vsener  Geschwindigkeit  llngs  der  Knopffpindll 
(tob  dem  bl^ft»tigt«n  Ende  derselben  nach  dem  freischwebenden)  hin. 

Eine    Fonion    kann    den    Draht    zu  äßOOO  NtulelkOpfen   in    eioer 
spinnen.  —  Schr:tuljHiirr>rniig  von  Draht  gewundene  Böhröhen,  nach  obign 
▼BffierHgt,    werden    bekanntlich    als    Pudern    (Hosentr&gerfedern,    Draki 
federn)    ungewomlet-     Zu    schD«lleter   Darst«llung    dcrsetben    gi«bt    es  ugMi 
Maschinen,  welrlie  mehrere  Drttbte  eugleich  verarbeiten  nnd  auch  mm  S|U*M 
des  Enopt'driihtes  dienen  kj^nneo. 

Mitteln  der  KDopfscbere  (einer  Stockscbete  mit  8  Ui  10  ««  langen.  M 
b  em  breiten,  an  der  .Schneide  drinngMchlifFonen  und  ftoaserst  wenig  flhffM- 
ander  tretenden  Blattern,  vergl.  S.  2«1)  werden  die  von  der  Knopfi^ilel  *V 
gesogenen  KChrthen,  4  bis  12  auf  einmal,  in  kurze  Stfickcbcn  «enoknilHt* 
3«c«o  jedae  eioen  Nadelkopf  giebt.  Die  Cbung  nnd  Oesohicklichkeit  da  AtIk^ 
ten  weiiH  es  dahin  zu  bringen,  da«i  Jeder  abgeschnittene  Teil  gena«  ■"'B*'^ 
gftnge  des  (tewundi^nen  Drahtes  entbftlt:  eine  Bedingung,  ohne  welche  darS>K 
nicht  seine  riebtigo  OrOaM  und  Gestalt  erhalten  würde. 

Ein  fertigor  Arbeitet  icbneidc-t  -20  000  bis  40  000  KOpfo  in  oiaor  Sloadi- 
Die  Kopie  werden,  um  sie  recht  weich  zu  machen  und  dadurch  die  nachfolgM^ 
Arbeit  zu  erleichtem,  in  einem  grossen  uisum^n  Ll^tfel  über  Kobltafeuor  A'*^ 
elUbt,  hierauf  aber  mit  verdünnter  tK^bwefolnilure  oder  mit  CssigheT«  wies*' 
olankgcbeist.  —  Der  Kopf  einer  St«ckaadel  wiegt  durehMbnittliok  d«B  •di'" 
'Feil  vom  Gewicht«  des  t<ehaftes,  sodass  1  jb?  KOpf«  fOr  8  jr^  Schlft«  hionifft. 
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DiQ  VerbiDiluDg  tlm  NftdelscbaFtef  mit  dem  Kopfe,  wob«i  Ictsieror  sugldeb 
•eine  )riif;cilfririni^  (ie*taJt  erfa&lt.  ^Mcbieht  durch  du  AnkOpfen;  die  ditxa 
die&codd  VorrichtunK  '^nt  div  Wippe.  Niidtvr-Wippe,  oin  klein«  Kaliwerk, 
-N«Jclt«i  von  einer  Arbtiteiin  oder  «in«m  Kiade  betMtigt  und  bedient  wird. 
Der  H&npLbMtandteil  der  Wi|ipe  tat  «ine  wnkncfal«.  1  bia  1,5  kff  schwere  Eiira- 
fltfttiff«,  fr«lob«  in  LeituDgfli)  ^uf-  und  nieilergelit,  mit  cin«r  4  bin  S  ijr  wieKSO' 
den  Bleilnigel  iMobwert  ist,  und  mitieU  einen  Rebela,  nttev  Schnnr  und  qidm 
KvitiiUc«  Rurgebobeo  wird.  Im  unter«»  £nd«  dieser  Stange  ist  ein  kleioer 
ftAhJmtr  Stempel  nngebtoobt.  und  äer  dazu  frchörige  üntentcmpel  »tebt  uii- 
bewvgUob  auf  einem  ttarkes  TiKbe  oder  Holutlotxe,  der  die  Grundlu«  der 
Wipfi«  Biiamacht.    Die  ei'w&biiten  Stempel  nnd  gebirtot  und  violett  angelaMen; 

\y '   -  !':r  suyeltehrlcn  nathen.  welch«  neh  oeröbron,  wenn  der  Obtttiteatpal 

ri  -!><;Wn  int,   Kind  nur  1  cm  im  Quadrat  utos«.     Der  Ober>t«aMl  Sot- 

i.  .  tt-'kugligce  Gröbcben  von  der  GrfisM  «»  bfclben  Kadelkop^;   der 

X  -l  ein  gMiz  gloicbt!«  Orübcbün   ncbct  einer  davon  auagebeDden,   bis 

ft[i     .        ii\d  d«r  St«isp«ttlAcbe  reichenden  Kerbe. 

Ine  GjflbcheD  der  Stempel  eiod  mitteU  dee  Lüften  (einer  6  em  langen. 
raad«pitcig  nilaofendeu  und  bnlbkuglig  endenden  hurten  Stahl-Punze}  eiog<^• 
■Bhla^pn:  and  eben  dieitee  WerlueuKes  bedient  man  sieb,  am  di«  durcb  den 
8«brftncli  ohgenatzlen  Stempel  ansEDbeaaem,  nachdem  tuau  dicielben  durch  Au»- 
■IQlwn  mieb  ^mocfat  bat.  —  Die  ror  der  Wippe  litteade  Penoo  hat  neben 
äcb  dk  aoRMpifatteo  8chSft«  und  die  ^eechniltenen  KOpfe  tor  Uftod:  ein  KiiCt- 
etasD  diant  mm  Hineinwerfen  der  fertigen  Xadcln.  Sie  fährt  mit  der  Snitu 
ciQ«  Sebftftea  tn  die  MaMu  der  Klopfe  und  ipivBct  einen  den«lbcD  auf,  der  unnQ 
•ogläcfa  iiMib  diiu  Kopfende  hingeadiob^n  wird.  Naclidem  nan  durch  den  an 
der  Wipipv  befindliehi-n  Tritt  die  Klange  mit  dorn  Obuntempel  ao^ehoben  ut, 
wird  dir  Nadel  derg^Util  wagerecht  auf  den  Unterstempel  gebracht,  dan  der 
Kopf  in  die  halbkugel  förmige  Vetttefnng,  der  Schaft  dagegen  (um  niebt  abcpe- 
plkttet  tu  werden)  in  die  Kerb«  xu  liegen  kommt,  die  Sutx»  aber  mit  den 
nugaiu  gehftlten  wird.  Dnreh  wiederholte«  Falleolaewn  der  beaobweiteD  Stange 
(demk  UubfaCbe  dai:<ei  gew{)bnlich  nicht  riel  Ober  12  mm  betrflftt)  giebt  man 
BQO  Tier  bU  rieben  SchUge  mit  dem  OberKtampel ,  wobei  nach  jedem  SchUge- 
die  ^adel  gedreht  wird.  So  bildet  sich  dtr  Kwf  zwischen  beiden  genau  auf- 
einander panendcn  Stempeln  kugetfOrmig,  and  die  xwei  Drahtwindungon ,  an» 
walebeo  et  besteht,  pruean  üob  dergeetiilt  tBit  lusammm,  daai  man  an  der 
fertigen  Nadel  nur  noch  ihre  Spur  durob  eine  fein«,  kaum  eichtbai«  Linifr 
entdeckt. 

Das  FMtsiixen  de*  Kopfes  auf  d«T  Nuilel  wird  grOntenteiU  »cbon  durch 
dm  etattßndenden  Druck  errricht :  mitwirkend  ah«r  irind  dabm  aoch  ewei  nndcre 
OmetAnde,  n&mlicb  der  kleine  Grut.  der  am  Kopfende  des  NndelwbaAes  durob 
daa  A)»ohncid(!n  mit  der  Scher«  entManden  ist,  tind  die  eigentümliche  Gestalt 
der  im  Dnt«fst«mpel  befindlichen  Kerbe,  welche  auf  der  Nadel  einen  Kindruck 
maeiit  und  du  Metall  eiu  wenig  nach  dem  Innern  de«  Konfes  bin  «taucht    Ein 

CiHg  geabl«r  Arbeiter  verBioDt  in  einer  Stunde  lOOO  bis  tSOC  Ifadelu  mit 
KOpIvn.  Die»«  bedeutende  Schnelligkeit  der  Erretigung  bat  man  durch  Ein- 
fUuting  anderer  Verfahren  noch  zu  ÜbertrctTen  geflucht.  Man  hat  vorgeschlagen, 
iiv  Knpfe  durch  Dmgiewen  ijer  Schafte  /n  bilden')  cder  die  8teckaad«ln  durch 
■IbätÜÜktige  Hoochinen  na^  dem  rnrgelpgten  Draht  fertig  hsrnistellen.')  Im 
OübfBnob  «iad  Verfabrea,  nncli  wi.<lcbi<n  ii'w  Kijpfe  der  Nadeln  an  den  auf  g«- 
«Äbsfielwia  Weg«  eneugten  8ehnfti>n  ilurcb  St«u«ben  der  lrbit«ren  ßneogt 
werden,  wobei  man  meiHtena  einp  lin«eiifilrmige  Kopfgoitalt  wlÜilt. 

Voa  der  hlersn  dienenden  Maschine  giebt  folgende«  einen  Eleuriff:  Die 
IMclaeUfto  werden  rpgolmiMig  —  glrichUnfcnd  und  die  Spttaen  aller  naob 
mm  Seit«  —  in  eineu  kleinen  eieemen  Trichter  gelegt,  auv  welchen  ne  unten, 
rio«  Bflidi  der  andom,  heraoagelnngen .  indem  die  Bodendffnting  des  Trieht«rB 
mn  «laer  mit  lAngeti furchen  ver^ebenun  kleinen  Walw  vnsehlosscn  wird,   in 

rb.  d.  Wiener  polyt  Innt.,  Bd.   N,  S.  H. 

P.  4,  Wii.  17,  m-,   1»36,  3!,  :ii\:   1660,  1S7,  269. 


VI.  Abaetinitt. 


jeds  der  Furchen  eine  N&dol  eich  lagcrl  und  eine  icbriUwciM  Umdrohuo^  der 
Wftlie  die  Nadeln  einseln  herauafSrdert.   &ciwi6  sich  eise  neu«  Nudel  d«rbi4l«l. 
trtrd  diwelbe  tod  einer  l^ange  ergriffen  und  vor  eine  giOassre  Zange  ^ofiOfarl,  is 
welche  ein   auf  die  Spilxe  drnckeoder  wKgerecliter  siemp«!   sie  liinoiiiscbJebi 
In  demselben  Angcnbrioke  Mhlieaat  siob  die  groMe  Zonm  und  puskt  die  Nodal 
fett,  worauf  der  Kopfitempel  drei  rasch  «ich  folgende  Kleine  Stdeoe  giebt,  vaä 
hierdtirch  den  gedrtl«kt  birnffinnigün  Kopf  aufotaiicht.    Öffnet  eich  nun  ferner 
die  noKHe  Zange,  eo  QberlBMit  sie  die  fertige  Nadel  an  eine  sweits  kleine  ZasK 
wel^e  dieselbe  we^^hrt  und  mit    Eliifc   einer    bo8onderen   Vorrichhing   fftlfan 
Ifisst     Von  groman  Nudeln  werdeo   tl2  bic  130,    vun  kleinen    l&O  bi<  IW  ii 
einer  Minute  golcheraenlalt  mit  KS]jfen  vemcben;  der  Betrieb  der  Uwolnira  ^ 
Hobieht  durch  DamnntraFt'K  xwei  oder  drei  Maschinen  erfordern  ein  MidcbeB 
sur  Bedienung,  j«.-«)«  Maschine  liefert  de«  Tiigee  <der  Öfteren  SUrungen  iregtsj 
nur  40  000  Im  48üi>0  Nadeln. 

Faast  man  alte  bisher  vorgekommen<m  Arbeiten  susammen  und  bereeboet 
die  diuiu  durchschnittlich  erforderÜfiln^  Arbeitszeit  für  100  OOO  Nadeln  otiUlsM 
OrOeie,  m  ergiebt  «ob  folgendes: 

Richten  des  Drabtee S>/|  Stunden 

Schneiden tVi       .■ 

Spitzen 26V« 

ZcracbucidcD  nach  dem  Spitien    ....  S'/i        „ 

Spinnen  des  Kopfdraht.es tVi        p 

Schneiden  der  K3pfe .  3'/i        >, 

AnkSpfcn  unter  der  Wippe      .    .    .    -     .    BZ „ 

Zusammen  138  iJtuiideii. 
Sollen  die  100  000  Nadeln  in  1  Tage  Terfertigl  «erden,  so  muis  die  Wetk- 
etfttte  init  U  Personen  beeettt  sein  und  ^nd  B  Wippen  erforderlich.  0«iCUb* 
dae  AnkOpfeu  in  der  Maschino,  ao  wdrden  3  Maschinen  durch  I  Pento»  bedits) 
reichlich  gentigen .  die  Arheitersafal  eich  auf  6  vermiadeni  und  die  Arbeilsnt 
folgende  sein: 

Richten 8Vt  Stunden 

Schneiden V.\        ,. 

Spitzen MV»        .. 

Zerschneiden  nach  dem  Spitsen    ....      SV«        i. 

Anttßpfen ■    .     10'/« 

Im  Qanzen  &0  Stunden. 

Die  Stecknadeln  und  «Ibiend  der  Bearbeitung  mehr  wler  weniger 
geworden  und  luigelaafen.  Man  kocht  sie  daher  eine  halbe  Sbinde 
WeinsteioBufiSsung  oder  eebi  verdtinnter  ScbweTelflAure  (oder  scbcuert  ««  ■> 
eineoD  E4bel,  einer  um  ihre  Achse  gedrehten  liegenden  Trotninel  u.  a.  w.  Bit 
einer  solchen  FltLasjgkeit),  wodurch  sie  blank  werden,  und  w&wbt  sie  sehr  eo^ 
fKitig  mit  reinem  WaasCr.  Zuletxt  werden  all«  Nadeln,  welche  nicht  fon  «r 
schlechtesten  Oattung  sind,  weisegeeotten  oder  auf  naaeem  W^«  vstürt 
[Ü.  410V  Audi  eiserne  Nadeln  aind  zu  dieeer  Bohatidtuag  geeignet,  wenn  aO 
sie  vorläufig  rein  abgelwiEt  und  rerkupfert  bat  <S.  41ft).  Die  wetsagaiottM 
Nadeln  werden  gut  abgewaschen,  durch  Schütteln  mit  grober  trockener  CtM 
in  einem  ledernen  Sacke  getrocknet  und  in  einem  um  seine  Achse  eednlit« 
Fasse  oder  Ktlbel')  —  ebenfalls  mit  Eleie  —  poliert.  Die  Sleie  «ntfeiut  tose 
dann  durch  Sieben  oder  .Schwingen. 

Im  Bande)  werden  die  Stecknadeln  entweder  unordentlich  durcheioaate 
liegend  nach  dem  G»^wichte  verkauft  IGewicbt-Nadeln);  meistens  aber  eäu*" 
wetH  in  Papiorblatter,  sogenannte  Briefoi  eingeetocben  und  beisseu  hieniMk 
Briefnadelu.  Das  Papier  wird  gehörig  tosamuiengefaltet  in  die  Spalte  eüMT 
elaettechon  hölzernen  Klammer  geschoben,  soda(>.i  nur  die  Biegungen  btflWr. 

»)  D.  p.  J.  1852,   128,  85^. 
■)  0.  p.  J.  1853.  128,  858. 


leo,  worauf  raun  die  Klammer  ia  zwei  Haken  aa  dem  eogeaannten  Klam- 
Brbrette  fecUe^t  und  di«  Nad«ln  muu  freier  n«nd  oiastwkt  Oft  sind  dis 
unmem  woa  Kiwn,  unbeveglicb  vor  der  Kante  den  Arbeitotisches  aneebraobt 
d  zur  festen  Scblienuoi;  (um  das  Papier  ({ehfirin  einzuklemmen)  mit  einem 
lenden  Ralten  rcreehen.  Kerben,  welche  auf  der  Klammer  cinf^c-ftilt  sind, 
■nen  jedenfalls  aU  JlichUcbiiur  fßr  die  gleiclie  Entfcriiuii>f  »ud  eleicblaufende 
ige  der  XodflD,  sowie  für  ibr«  richtij^e  Anzahl.  D&a  ßinatcclcen  wird  von 
ndern  verricLUit,  weicht'  darin  eine  solchu  Fertigkeit  habiMi,  dana  sie  in  ttiner 
unde  360t)  bii  JSOO  Nadtiln  Rteckwi.  [Im  einen  titrotiichen  Vorriit  von  Na- 
In  geordnet  in  die  Hände  zu  bekommen,  nimmt  diu  Kind  aus  dem  venrirr- 
B  Hänfen,  der  ihm  im  Schcwae  li»^  ein  pimr  ISchti^  Prisen  und  echlltirt  iie 
einen  10  i-m  langen  geraden  Bomliamm,  soda«»  (de  zwiitchen  deuen  7.3hiien 
rm^f^e  der  Ei^pfe  oADgen  bleiben;  atie  dieaeui  Kamme  etieicht  dann  daa  Kind 
e  Kadeln  mit  ^len  Vingem  heraus,  zwiaehen  welchen  e»  lie  aegleich  rcathlLlt. 
M  Torlftofi^  Falten  dea  Fspiure«  uteschiebt  von  einer  eigenen  Arbeiterin,  welche 
td  Bl&tter  ähereinandcr  auf  eine  mit  an«emee«enen  kantiifen  Uippei)  «er- 
lese Platt«  legt  und  mit  üinum  tüflemen  Stempel  darftberHUirt ,  in  welcbem 
:h  den  Rippen  enbiprechende  Fun-ben  befinden.  Au  einigen  Orten  i*t  ei  gv 
Unehlich,  diu  Papier  Torher  mit  den  Ldchem  ia  versehen,  vozo  eine  fitfthlemer 
echkanim  mit  SO  oder  2b  «pitxigvii  Zähnen  dient,  auf  dessen  Stiel  man  mit 
m  Hammer  itchlflfrt-  Aach  Maschinen  werden  in  grnwen  Fabriken  num  StedieD 
•  Papien»  und  som  Einstecken  der  Nadeln  gebraucht. 

Qat«  Stecknadeln  mßaasn  gant  gerade,  mit  einer  schlanken,  scharfen, 
itten  and  richtig  in  der  Arhie  liegenden  Spitxe  rerrehen  «ein,  genOgende 
Bifbeit  haben  und  am  Kopfe,  dei'  g«faSrig  festaitxen  soll,  dnrcbaiia  keine  Scn&rfe 
V  Bsuhigkeit  zeigL'n.  Die  durch  Lflnge  nnd  Dicke  Tcrr<chicdenen  Sorten 
sdcn  mit  willkQrTich  feetge«et2teii  Numuiern  benannt.  Die  gewöhnlichen 
eekaadelo  sind  18  bii  75  ih»i  lang;  ron  den  kleinsten  gehen  21  bis  35  aof 
jr-  Die  Dicke  des  Schafte»  int  in  däxaen  LAoge  uiigeHlhr  40  (bei  den  kleineu 
kdeln),  bi«  Üfhual  (bei  den  grossen)  enthalten.  Als  l^esonderv  Arten  kotumm 
r:  An«chlagnadeln  tarn  Gebrauch  der  Tapezierer,  nur  lü  mm  lang,  aber 
ir  dick  nnd  mit  sehr  groflsen  K^lpfen;  B8,nd  nadeln,  die  kleinsten  aller  Steck* 
dein,  Kum  >^iuammeotrtecken  der  seidenen  Kinder,  10  bis  12  nm  lang  und  m 
ebt,  dase  48  StQck  nur  1  y  wiegen;  In^ekten-Nadelo,  xum  Aufrteokeu  der 
lekten  in  Sammlm^eD,  88—40  mm  lang,  aebr  dünn  (0,26  bis  0,6  raiM),  mit 
ir  kleinen  Köpfen  und  harten  (schwer  biegsamen)  Spitzen. 


P  4.   Ketten.') 

Die  Ketten  sind  teils  geschmiedet,  teils  gegosson,  teiU  aus  Olech 
er  Draht  gemacht.  Ihre  Gestalten  sind  aassenrt  mannigfaltig,  ihr  Ge- 
»ncb  altt  Zierde,  ah  VerbindungsmitKl,  zum  AafhüDgon  and  .\Df]:iehen 
it  Lasten,  zum  Meseeu,  zux  FortpQantiuig  vou  Beweguugen  bei  Ma- 
liiiun,  tut  Wkunnt. 

A.  GFegosseno  Kotton  werden  Terh&ttniümft&sig  selten  Tcrwendet. 
ta  stellt  sie  entweder  mit  ge&chlosEcneu  Gliedern  her  (S.  1Ö2)  oder 
it  offenen  Gliedern,  die  ineinander  gehakt  werden,").  Cinsseisemen 
)it«n  wird  nieistene  ihre  SprQtligkeit  durch  Tempern  genomnteo. 

Eis  ist  Torf^chUg«n,  Ketten  ans  Stahl  in  giessen.^ 

Zn  dem  Ende  sollen  in  Eemkasten  aua  fettem  Sande  KenutQcka  (L  täV) 
hrtigt  werden,  welche,  wenn  paarweiio  üusummengeleizt,  je  die  üitlfte  eineo 

4  Precbtl,  Technolog.  Eocykl.,  Bd.  8,  S.  S59  m.  Abb. 
■(  D.  p.  J.  IHTb,  251,  200  m.  Abb. 
■f  D.  p.  J.  1860,  äX;,  208  m.  Abb. 
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Ketteogliedea  uinMJili«Meti,  ab»  aocb  dio  erfordnlicb^n  Durcbbrecbustfen 
ElaleMD  dsr  fertigeo  XaclibaxgUcdcr  besilMa.  Diow  KerntUlGk«  weraea, 
hob  3m  QiMMQ«,  in  geeignet«  Kiuten  f^eiegt. 

In  Kbnlich«r  Weise  IcUnnen  Ketten  aus  Delta-Metall  (S.  88)  di 
QiassOD  erseugl  vrerdua. 

B.  Oeachmiedete  Ketten.  —  Sie  werden  fast  ohne  Ansoalunewu 
Stabeisen  bezw.  Eisendrabt  gefertigt;  tbr«  Glieder  nind  meistesteiis  fe- 
Bchweisst«  Ringe  von  l&nglicbmnder  Form,  welche  of^  schranbenartig  ge- 
dreht werden,  wodurch  man  ihnen  die  Neigung  uiramt,  «ich  sa  <FBr 
wirren,  üieicfaes  bewirkt  der  Steg  in  den  ötegketlen  (s.  w.  n.),  weJ- 
eher  aosterdetn  xor  Venteifnng  bezw.  Verstärkung  des  betreffintdu 
Oliedee  dient. 

Da*  rande  oder  quodnttiacbe  ätabeiseo  wird  nOÜgenralle  durch  ^chmisdu 
aaaMitxeckt  nod  rurdtSnot.  glühend  auf  dem  Home  d«  Ambou»  zur  Bi>B8f' 
■tan  gebogen,  und  uuf  dem  AbEuhrote  (t^.  314)  deruettalt  abgehauen,  dm  «e 
Eoilen  deü  ItJngett  eiu  wenig  bbt^reinander  lic){cn.  Mm)  steckt  dieaen  Hing  donli 
dtu  zulutzt  fertig  ga-irardeiie  Gliud  der  Kette,  maeht  ihn  weinglDheod  vai 
acbw«i«iL  ibii,  fiacb  »uf  <I«U(  Ä!iitM>><>(*  li«'.g«nd,  durch  einige  »cbnMll  andgsl» 
gebracbte  HamniersrhlLge  !cii>Ainroc-n.  DaH  auf  diese  Vi^ÜBe  verfertigte  GM 
wird  KuUizt  auf  deoi  AmbosHbome  gerichtet  lum  ibm  Eeioe  rvgelmflAuge  Bu* 
düng  zu  gelrcn)  und  —  wenn  die  Kette  au»  gedrebtv»  Glinlern  bertebec  nll  — 
mit  der  Zange  nuaiumengedr«-ht.  Fflr  alle  folgenden  Riiige  oder  Glieder  «iadl^ 
holt  sich  das  ganse  Vertahren. 

Uan  beciTcnt  sich  mancher  Rilfainittei,  betw.  Maackinen.  nm  eilinft]  dii 
GrOne  der  Qlieder  mQgtichtt  gleich  an  Grfiue  and  Getrtalt  su  erhalten.  and«r- 
witB  an  HentellnngHkociten  in  sparen. 

Dahin  ^ehfiren  Kunilcbst  die  Hilfsuittol  lum  Biegen  der  QUeder.  Nn 
UUat  X.  B.  einvii  Dorn,  demeo  IjaerachnittxgeKtaJt  der  Öffnung  eine«  Glied«  ent 
spricht  (diiroh  Kfiderwerk)  umdrehen,  w&breod  ihm  ein  glOhender  Flinftfiih  tit 
xugflfiibrt  wird,  den  Ifl4zter«r  sich  m  Schrauben wißdnngwn  um  eraterea  l<fl 
Man  durchhaut  sodann  säntliehe  Windungen  an  derullien  Stelle,  an  hi 
jeder  der  letzteren  ein  Torgebogene«  Ctied  lu  erhalten.  Statt  deweii  wird  vi^ 
faoh  TOtKetogen,  den  Droht  imew.  das  BundeiBcn)  tUD&ch«t  in  Stfieke  der  ii* 
fbrderlJcLen  Lftiise  zu  lerlegen  und  dann  kalt  su  bicueo.')  Daa  kalt«  Bütetn 
liut  etwaige  Fehler  de«  Biaeu«  il&rker  hervortrolen,  als  das  Biegen  im  gllübiians 
Zustande  äca  Ei»ms,  Bodaea  da«  genannte  Vcrfiihrcn  geeignet  ist,  die  Zartr 
Iftwigkeit  der  Kette  su  erheben. 

Eb  bt  Torgoiohlagen  worden'),  die  zngwclinittenen  RisendrabtttdckBa  u 
beiden  Enden  Bohweiwwurm  la  mtiuheu  und  wüann  Ober  einem  Dom  twiii^ 
Gesenken  ho  zu  biegen,  da«  zuletxi  Hie  Knden  Mich  Tereintgen.  GebÄudüifhir 
ist,  atatt  dieser  stunpFea  Schweiuuug  (I,  151)  die  Enden  tlbereinandergni^ 
und  ao  riae  Engere  Sebweinfuge  entstehen  zu  iOMen.     Fig.  96  3t«Ul  eie  OM 

der  eogenaniiten  kungliedrigcn  Kette  ie  >■■> 
AD&icbtec   to  dar,    wie   die   BiegemaNchioc  s 

.  abliefert.     Man  schiebt  es  mit  seiner  ofitf 

'    >         '     ^        ^     »    Stelle  aijer  das  rorher  fertig    geetelll»  CflWt 

macht  die  Enden  aehwemwarm ,  Tcranigl  rf* 

mittels  des  Sebmiedehanunen  und  glUW  ^ 

Schweiautetle  sodann  in  einem  Geeeok    ^* 

ng,  e«,  nan  jede  Gradbildang  in  vermeiden.  mW  ^ 

6chw«isi8tel]e  im  Geeenk  mehrere  i^cUlge  i" 

▼eraohiedflnen  Ijflgen  erfahren  {[,  'IftS).    Doa  (Jntergesenk  IS  ragl  uitwlfli  f* 

d«m  AmboBs  A,  Fig.  97  hervor.    Das  Obergetenk  C  ist  bamuerartig  mit  rKH* 

■)  D.  p.  J.  1888,  24S.  406  m.  Abb.:    1884.  !5I,  -141  m.  Abb. 
^  D.  p.  J.  IB82,  S44,   118  m.  Abb. 
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fitial  vcraflben,  wslcbcr  ea  mit  d«tu  Dnt«rge«eak  durcb  «in  Gelenk  rerbiadoti 
cbe  Teder  toret  dafOr,  dAw  du  ObergeaenV  C  aicb  Hlb<ittb&tifc  hebt,  sobald 
d«rI>Tuel[  defHammeTi 
•dlkOrt  Die  Ommk- 
flldaa  und  K>  auHfro- 
randot,  diu>  da«  txt 
•ebwmveDde  Glied  so 
4«v  w.  o.  im^enbenen 
Zwack  rereobiedene  dn- 
Hio  vitiinebni?!)  rer- 
vag.  Der  bereit)'  fer- 
tig TeU  der  Kette  hLn([t 
ail  Minein  Glied  £'  ud 
dorn  in  Arbeit  befiod- 
Udwa.  Hftn  «rtiebt  aua 
dar  Fignr  nni)  der  kor- 
HB  Bncbrdt>iing,  Awm 
dem  Scbmied  mngliob 
iit,   Bach   dem  Zuaaw 


<s> 


Wg.  «I. 


rig.  SU. 


neDbämmem  der  »chwMJWwannra  Gliedendim  die«  aofort  in  daa  Geaeak  ni 
bnogcD  und  die  UeetaJt  de«  Gitedn  hier  raKb  ed  ToUfloden.  Kau  pflegt' 
fibrigciu  vielfach  da»  neue  (rüed  er*t  dann  der  Kette  anzaniffeo,  wens  sein* 
Baden  aehweinwftnn  sind,  und  Tennif;  demf^mfad  dorcb  beaaehtmnea  Ver- 
«InMa  nach  VollenduDK  eines  Gli&dee  eiit  •cfaweiuwannw  boreit  lu  balttD.  — 
MBBCb«  Werke  laueit  die  Uliedenden  atatt  gerade,  wie  Fig.  96  seigt,  «cbr&cr  »b* 
•ebnetden,  in  der  Abeicbt.  hierdurch  die  gate  Ruadnog  dt.-r  ScbwciBBstene  >u 
crlnrhtern. 

Die  Verfertigung  der  «cbon  erwiUinten  Stegketten  antenicbeidet  rieh  ron 
d(K  M«ben  erOrtert«»  nur  durch  das  Hinzutreten  der  Arbeit,  welche  daa  Ein- 
legMi  de«  8tÖRB(  Pig'  SS,  erfordert.  Dicarr  Steg  hcetebt  tnrtateDB  ans  gctem- 
pörtata  Ooneiae»;  Mine  EndOBebon  sind  so  nofgeb^^blt,  data  tie  «ich  an  dis 
waeafllcbeB  dei  Gliedc«  genau  antuachnüegen  «ennOgen.  DerStog  wird  mittel« 
«iasr  gceignctva  Zasg«  in  daa  noch  rtrtglQb<:nde  Glied  geaetit  und  dioeoe  BidaaB 
dixrob  BkminenicfaUge  oder  mittrU  •■iTiPr  H<-tielprewie  lo  taaammengedrlickt,  dnai 
d«r  Steg  nicht  mehr  faeraunafanen  vermag.  Dorcb  die  Verkleinerung,  welche' 
der  Bing  d«  GH^les  Wim  Erkalten  erleidet,  wird  dii;  ünWwi^li(')ik>.'it  4«l 
siege  noch  mehr  geaichert^  E«  soll  bei  dem  Einnetsen  de^  ^iwh  gleicbteitig 
dtrÖlMtlrins  und  der  Steg  featgehalten,  aowie  eraterer  xusamoieDgeurflckt  werden. 
Dh  geschient  hlufig  »eitena  eine«  Arbeiters,  welcher  mit  der  re«ht«n  llaaA  den 
bmner.  mit  der  Unken  Hand  die  Zange  Fdr  den  Steg,  mit  beiden  Sehenkeln 
Üe  Zange  für  den  lling  fQhrL  Das  Rondfösen  der  Glieder  ist  6  mm  bis 
&  IM  diu. 

Oeläteto  Ketten.  Teils  nm  den  ans  Draht  oder  Blech  ge- 
Ket.t«n  ohne  Sclmeiaatutg  eine  höhere  FMtigkeit  2U  geben,  teila' 

die  Glieder  reicher  zu  verzieren,  werden  dieselben  durch  Zusanimen- 
lOtMi  gebildet.  Die  hier  in  Frage  kommenden  Zierketten  sind  anraer- 
ordeniUch  manuigfaltig.  ihre  Uendeilongweise  aber  an  sich  eo  leicht  ver- 
(tfte<11icb,  diisg  eine  besondere  Bescbreibnng  dei-selben  aberflUssig  eraebeint. 

AU  cJBo  der  festesten,  wenn  aocb  wenig  Torkommenden,  hierher  gebfiren- 
des  Ketten  orwihne  ich  die,  deren  Glieder  durch  vietfaohea  Heruntwinden  eine« 
Dr«bt«a  oder  eine«  BlecbstreifeoR  gebildet  und.  Auf  der  betreffenden  Uaschine 
■^.  T  '  <]ia  Kette  Glied  nach  Glied  ao  v*rfcrtigt,  duas  die  Glieder  cogleich  ineia- 

!  t:lingen,  Zulvlxt  taucht  nftn  die  ganie  Kette  (wenu  sie  uua  Eiiteu  be- 
■icnL/  in  geifihnoUenax  Kupfer,  otn  die  Windungen  disr  Glieder  xn  rerbindeo.') 


HbwciwD 


'I  PolyL  Centrilhl    1S1<>.  S-  6U;    1852,  3.  tlU7  n.  Abb. 
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VI,  Abschnitt 


Die  Sutsersl  mannigfaltigen  v»d  oft  kOnstliohen  Formen  der  goldenen, 
tilbemen  und  vergoliletüD  Ketten,  weU^he  ali  Schuinck  dienen,  vind  bekannt 
}iloiftcnt«its  bestehen  diuo:  Kett«n  nus  iniMnanderbllngL'nden  Ringen  von  Dnbt, 
weloliei  letitere  entweder  rund  oder  tiRllrrusd,  vierkakutig,  gv^lSttet  ».&.«-, 
ferner  bald  glfttt,  bald  kordiert  [S.  313]  oder  durch  Waleen  Ti>rziej<  ist.  Die 
Hinge  oder  Glieder  einer  Kett«  werden  gowöbDÜcb  dadorcb  heigeiLcUt,  da» 
mitn  den  Draht  in  dicht  bei^atnunen liegenden  •chraubenariigen  Windungen 
lim  ein  eiflemen  Stftbeben  (den  Dorn  oder  Riegel)  herum vrickelt,  die  ao  ait> 
itandonc  ROhre  berabzieht  and  der  liloge  nach  mit  einvr  Lnubaftfie,  bei  gant 
dünnem  Dr<iht«  mit  der  Kingel'chere  (S,  Stil]  aufachneidet,  wodurch  sie  in  dti- 
facbe  Rinae  zerlUllt.  Daai  man  letztere  beliebiu  von  kreiaruDder.  ovaler,  eckiger 
Gokbalt  ernultpn  ktinn,  indem  man  aioh  ein«»  uicgela  enbtprechender  Qeatalt  be- 
dient, ist  TOD  selbst  kW. 

Ut  der  Draht,  milchen  man  nWr  Jen  Riejifel  windet,  nicht  autgeglfibl, 
60  bewirkt  8(dne  EloetlcitHt  eine  oft  eebr  liedentand^  AnsdebnuDg  der  gew»- 
denen  R^hre.  wenn  man  dienvAh»  herunter  nimmt.  Um  di«e  su  rermvdeo, 
glllht  man  den  Rini^el  aamt  dem  noch  dnranf  befindlichen  rtrabte.  DÜ  Renif 
xiebEin  dve  Ivtxteren  nuch  dem  älOhen  Reht  immer  leicbt  von  »tuttsn,  wen 
nian  die  Vflrncbt  gehraucht  hat,  den  Dorn  odtr  Itivgel  Tor  dem  Anfwiekdt 
de«  Drahtes  in  einräctida  oder  doppelte«  Papier  einsuhDUen. 

Selten  bleiben  die  ineittaDclergehängten  Hinge  oder  Kett«ngüedec  ohM 
Lotung;  regelmSMig  wird  vielmehr  jedes  Glied  bcsondort,  mittel«  Sohloglol.  nr 
dem  Blaacobre  gelStet.  Bei  kleincu  KL-tt«hen  iGtct  man  Ewei  und  zwei  Oli^l» 
fett  an  ibrco  ScWiltfugen  aneinander,  «ndn-w  Kwtvchen  swei  benachbarten  iil)c 
dvm  eine  solche  unbewegliche  Verbindung  mit  einem  Gelenke  abvecbMjt.  B« 
der  Kutte  der  tilied»  behlLlt  die  Kette  dem  ungeachtet  genug  Biegsamkeit,  ni 
dieaea  Verfahren  erleichtert  die  Arbeit,  gewährt  auch  eine  gnl9f«re  Fertiffkdt 
weil  mehr  Raum  ffir  da«  Lot  vorbn-nden  itt,  als  wenn  man  nur  die  Fug«  jcdM 
einselncn  Gliodee  damit  ausfallen  kfinnt«.  Gedrehte  Glieder,  welche  der  Kette 
ein  bAudartiges.  liachea  Aueehen  geben,  bi^gt  mau  mit  der  Zange,  und  rv« 
jedcH  eintetn,  sogleich  nachdem  m  gßWU^l  i«t.  Manche  Kettchen  werden  nleM 
durab  inu  j^ivbeiaen  mit  ruuden  udcr  vivreokigen  LOobem  gleich  Draht  geaogM' 

Welche  Feinheit  in  der  Kettr.bcn- Arbeit  erreicht  werden  kjuin,  nebt  aai 
an  den  bokanntcn  goldenen  Venetianer-Keltchen,  Ton  weleheo  die  (tioftci 
98  Glicdur  in  iltr  IiUngc  tinea  Centimeten  enthalten  und  so  leicbt  tind.  das 
«in  Meter  nur  i,40  g  wiegt. 

J>,  Alis  Draht  odor  Bisch  ohne  Lötung  eraeu^te  Ketton.   Sie 

sind  bei  gleiclt«m  Gewicht  weniger  stark  -.ih  die  ge^chweissten  vai 
getöteten  Kottün  und  werden  deshalb  vorwiegend  da  angewendeti  wo  tf 
sieb  weniger  um  die  Ilei&sfe»tigkeit  der  Kelteu  bandelt- 

Es  verdient  hier  di«  Vaucanaon'flche  Kette  oder  Bandkette  n^ 
sQglieb  genannt  lu  werden,  welche  auK  gcgittbtem  Fisendraht  (bU  so  i  odtr 
B  mm  Dicke),  oder  »um  Measingdrabt,  luittels  MitKcbiuen')  verfertigt  nird,  aW 
deren  Gtiedu  ontfernt  die  Gcetolt  der. Figur  u  haben,  woran  man  ae^  4» 
Enden  der  zwei  Henkrechten  Zweige  xa  Ohren  umoeboven  Torstellen  mnK  Hil 
diesen  Ohren  umfaut  jedei  Glied  des  mittleren  Teil  dee  benachbarten  Olieto. 
und  ao  enfetabt  ein  bandartig,  rechtwinklig  gegen  die  Ebene  der  Gliedar  tfki 
biegaames  Qanses.  Diu  zur  Bildung  eino«  Gliedea  heotimmte  DrahtttSek  vM, 
durch  die  Oaen  des  vorigen  Gliedea,  gleichzeitig  aber  auch  in  eine  Eang^'eatrt] 
Vorricbtuug  geBchoben,  welche  es  fenth&lt.  Dann  biegen  iwei  Uebi-1  die  Ebd 
dea  Dmhtea  im  wesentlichen  winkelrecht  ab,  worauf  zwei  Zängclchen  mit  aü^ 
artigen  Maulteilen  die  "»en  bilden.  Da  indesxen  die  Glieder  dieser  Koitc  ludit 
gelotet  oder  gMcbweisat  sind,  sondern  offene  Fugen  haben,  m  erlnwen  li*  b'"*; 
ttehr  bedeutende  AuEpannung  nicht  ohnu  «ich  aufzulOaun.  Gleiohea  gilt  vHi  ^VT^ 
siemlicb  oft  gebrauchteu  Iiandartigen  Kette,  welche  abwechaelnd  ans  TitrKlöf*' 


>)  D.  p.  J.  IS;«,  3.2,  346  m.  Abb. 
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ucgelQtcteii  Ringen  Ton  Bisendraht  und  aus  kunan  StrciFoo  von  EiMnblecli,  dereiti 
rohrartig  aufgetoUt«  KAndor  die  Hinge  umfAmen,  xtm&mmeiigesetBl:  i*t. 

AuB  Giien-  und  MossiD^idraht  werden  tu  venebicdenem  Q«br«uclitt  nun> 
«herlei  andere  Art««,  meint  kleiner  Kett«n  verferligt,  indem  man  den  1>rah4  mit- 
tels einet  Rund2aBBe  in  die  beliebige  Ge«tiilt  der  Gliedsr  biegt  und  bierauf  mit 
der  Kni^ip»!^«  «bkneipt  BinafOrmigo  Bieguiij^'en  an  den  Endsu  lAngerer  Draht- i 
stDoltd  ^wie  ft.  B.  bei  den  GliedOTn  der  Mesikcttun  Torliommon)  rerfertigt  muil 
sehr  leicht)  genau  ood  gleichförtulK  uiitUsU  «ineii  eiganeii  Geriitea'),  weichet 
utehrftr«  verwAndte  Anwendungen  zuläMt.  An  einer  Hatte  sind  awei  Stift«  be- 
fwtigt,  deren  DurchmcMer  der  Wmt«  der  Uaen,  dercm  Entfcniitng  der  Onenent- 
fernung  gleiclit.  &  «ed  eine  der  ÜMit  gebogen;  «ie  wird  über  einen  der  Stilto 
ireacboben,  während  das  andere  Ende  dei  Drahtes  neben  den  anderen  Stilt  a, 
Fig.  ^^,  gelegt  wird.  Um  diesen  Stift  a  und  gleich »«hi ig  mit  ihm  ist  niltela 
«inea  HehtilR  ein  f-tift  A  in  einem  Kreisbogen  at«  bewegen.  Man 
bewegt  iha  zunächst  (in  besug  auf  die  Figur)  linkü  herum,  ao- 
daaa  der  Schaft,  de«  demnftchBtig^n  OliedeK  in  die  Verhindunga- 
lioie  beider  fe«ten  Stifte  >u  üegva  kommt,  dann  aber  recbta 
herum,  wobei  die  volle  Biegung  der  0*e  erfolgt.  Es  aind  An- 
Rchlitg«  Torhandcn,  sodaas  die  richtigen  Endlngen  d&i  Stift««  b, 
bexw.  6,  aofort  gewonnen  werden  kOnn«n. 

Mannigfach  gcitaltete,  namentlich  aU  Zierketten  benutzte 
Kelten  en«ugt  man  aua,  mittala  l>urch8ohnittB  gostiillelon  Bloch- 
Acken,  welche  mit  Henronaffungon  rereeben  und.  die  in  LCobei- 
Naohhargliedes  greifen.  Diese  Hervorragnn^n  sind  entweder  Fia.  i». 
vornherein  bakttnfCnnig  gestaltet,  scxltun  sie  )*rst  nach  fliner 
shang  nm  90°  in  die  [.Achiir  zu  schieben  «ind.  oder  sie  werden  om^ebogen. 
'nachdem  sie  durch  die  Lieber  ge»ofaoben  sind.*|  Die  Verfertigang  einer  der 
bisher  gehörenden  K(>tt«nart«n,  welcher  eine  grSsaerc  Beissfestigkeit  eigen  ist, 
als  den  soeben  gcIsciiDseichnvten,  mOge  nSbor  angegeben  werden.  Sie  tat  ron 
Claik  erfanden.*) 

Ea  werden  einer  langgestreckten  x  glaichende  Glieder  au3  Bltob  geeohait- 
ten,  oder  an«  StAU^n  niitti>ls  mehrerer  t^itiiindur  fotgendi-r  finn-nlcM  geatalUi;  dann 
iegt  man  eines  dieser  Glieder  in  der  Mitte,  sodaas  die  beiden  Aogen  dnr  g  auf- 
inander  zu  liegen  kommen,  schiebt  eine  Schleife  eines  anderen  Oliadee  durch 
dde  Angoi  des  erateren  und  biegt  auch  das  nreite  Glied  m  cusammMi 
enU  u.  a.  f.,  aodan  die  ent4tehende  Kett«  lo  aoifailt,   wie  Pig.  IdO 
UmI 

E.  Kugolkotton  (die  man  als  QhrVetten.  als  hi^fstun«  SchU 
ringe  n.  a.  w.  gebraacbt)  bestehen  aus  bohlen  Ble«blnigelD  mit  zw«~ 
Lüch«m  and  aus  knrztiD  Drahtstiften, 
lohe  letztere  durch  die  Ltlcher  zwt-ier 
machbarter  Kugeln  eintretend,  inner- 
halb jeder  Kugel  ein  Ktlpfchen  haben; 
tdnd  fest  gegen  Zag,  sehr  biegsam 
^tmd  TVrwilTen  eich  nie,  vertragen  aber 
kein  seharfeg  Knickeu,  weil  dabei  die  ver- 
UndeDden  Drahlatiftdien  abbrechen  wler 
«atreissen.  "«  »«>■ 

Um  de  au  terfertigen,  wird  auf  eineni 
enten  Pr&gwerk  ein  Iftngere«  DrahMilok  in  regelndUsigen  AbatAnden  mit  kleinen 
piaiweise  angeordneten  Kfipfehen  rersehen,  Mdann  Aber  den  ao  vorgerichtetaa 

't  Jahrb.  d.  Wiener  polyt  lost,  Bd.  1»,  R.  II«. 
•(  D.  p.  3.  1679.  3S2.  Ii8  m.  Abb. 
*)   Eng).  Pat.    vom   19.  Hära  1874. 
D.  p.  J.  1878,  228,  2»6  m.  Abb. 
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VI.  AbaduiiU. 


Draht  cino  gleicblunge  dÜDne  BlecbiSbr«  ^cboben,  welche  aof  eininD  xwettca 
Präewerk  su  kleinei],  j«ne  Kapfcb«n  paarweite  nnifchUeiaeTtden  Hohlkngeln  atu- 
Kebildei  wird;  hiert»;!  bliebt  der  Drabt  iu  Innern  ditter  Hoblkngeln  aa  d« 
hienu  bvvondfn  (]ririn  unmeprltgten  StsUa  eatxw«,  wi<*  Andenctta  di«  Blecb- 
rCbre  infolge  der  bescnderen  GeatBlt  der  8temi>e)  an  eb^nwviel  Stellen  ringraa 
mtKbnitleii  wird. 

F.  Qelenkketten.  Man  beieichcet  mit  diewm  ii]ige«igaeteii  Kamen 
aiu  iHnglicben  P1att«n,  bezw.  Pllittchen,  Hie  darcb  Geletikboli«n  mitein- 
ander  Terbuiide<n  »od,  bestehende  Kett«i),  welche  vorwiegend  tar  Be- 
triebt^ bertragung  dienen.  Sie  werden  auch  wohl  Galle'scfae  oder 
Platten-Ketten  genannt')   und   «ind   nnr   in  einer  Richtung;    biegtsn. 

lUe  Platten  werden  seltener  geoebmicdet,  incistena  mittcta  1>urch»cLuittA  lot 
Blech  gefertigt;  sie  und  in  der  I^gearichtuug  meittena  gerade,  oft  aber  aucb 
in  ihrer  Ebene  bufeisenffirmig  gekrümmt  In  der  Nähe  jtäea  Kmle«  der  Plaltea 
wird  ein  liOch  geschnitten  oder  beeiMir  gebohrt,  wobei  bcHondere  Vorrichtangea 
iiir  Gewinnung  der  genftuen  Lochen tfer du ng  »owohl,  ui«  auch  uir  Be»«b)<niniff«f 
der  Arbeit  bennizt  werilen.  Die  einpeetockten  Gelenkbolzen  werden  dnrcb  kiltc 
Veroietung  fnt|;e)iuHcn.  Diu  kleinen  Kettvn,  welclie  in  Tascbenubren  die  Vn- 
binäiing  de«  Federhauiea  mit  der  Schnecke  vermitteln,  haben  oll  oor  t  ■• 
(iliedUUig& 

Q.  Drabthofto,  HäftebOD,  Hoftel,  Bakon  und  Ösen,  welche  ait 
Anhang  aiigeftlbrt  werden,  da  sie  eine  Verwandtschaft  mit  (len  Dniht- 
kattcben  haben. 

M&n  Terfertigt  nie  durch  Biegen  ntifteU  Handungen  u.  *'.w.*)  oder  uf 
Maschinen. '*j  Solche  Maschinen  ;*iebt  ei  ancb.  am  linken  nnd  Üfien  au»  iMt*- 
sing-)  Blech  zu  tcbneidi-n'):  tiu  bestehen  dem  Wesentlichen  nuch  in  äam 
Dnrdiwbnitte,  weither  den  timriwi  dei'  Stücke  und  xugleich  die  Ijöcher  in  ilen* 
Mlben  uusRcbneidet.  den  Haken  Qherdiea  die  Biegung  gieht,  und  te)b«tlhkltf 
da«  Blflob  fortrilckt.  Der  Hnken  enllijllt  zwei  runde  Lficher  sum  AmdbeBi  44 
(He  annfier  dienen  noch  ein  drittes  grCwere*  zum  Eingreifen  de«  Hakeü.  Vk 
£rs«ogung  beträßt  libi}  StDck  in  einer  Minute.  —  um  an  den  Enden  von  DnhS 
«tjlcken  Ib.  ß.  Klavienaiten)  Schlingen  oder  Ösen  za  drehen,  bat  man  ebeaÜlt 
eine  mechanische  Vorrichtung  (Üaendreher)'). 

5.  Sagen  (Sägeblätter)«). 

Man  verfertigt  die  grflesten  Sngebllltter  (t.  B.  die  his  2  m  laa^ 
und  20  em  breiten  ßrettaKgen)  ans  Itohntahl,  die  gewöhnlichen  kleiiiMts 
SBgen  aas  GUrb^tahl,  die  feinsten  ans  Qassstabl.  Zur  Darstellosg  groi5tr 
'Ägen  werden  lueret  unter  dem  Maschinenhammer  Schienen  ge*chmi*dft. 
welche  man  nachher  unter  einem  zweiten  solchen  Hanimer,  aber  lOl  < 
grSsserer  Dabn.  ebnet  und  zur  Gestalt  der  SfigehlHtler  ausbildet  Sfit(-J 
Itre  und  kleine  BKg«u  werden  ans  gewalxteoi  Stahlblech  mit  der  Scbtfwj 
zugeschnitten.     Nachdem   die  Sägen   in  Pett   (t..  R.   einer  MUcfaang  tcd 


')  D.  p.  J.  1833.  4$.  42;    l»44,  M,  3b5,    ltt45,  Qö,  8  m.  Abb. 
*)  Preohtl.  Teobnolog.  Encjkl..  Bd.  1.  8.  254  m.  Abb. 

D.  p.  J.   IS3»,  e$,  362  m.  Abb. 
'j  Bayer.  Kumt-  und  Gewcrbebl.  1841.  S.  S28;    1850.  S.  10  m.  Abk 
*)  Keitxchr.  d.  GcwerbfleiMTereiu*  1864.  3.  S8  n.  Abb. 
»I  Berliner  Gewerbebl.  1848,   Bd.  82,  S.  lOJ. 
•)  Freohtt,  Technolog.  Encykl.  1842,  Bd.  13,  ä  152  a.  Abb. 


SSyen. 


46& 


da  Teilen  Thran,  8  Teilen  Talg,  1  Teil  Waobs,  oder  auch  4.$  1  Piscb- 
tbran,  1  it^  Tatg.  0,13  k^  Wacbs,  0,&  kg  Ficbtanharz  oder  aacb:  90  I 
ßpermocetiSl,  10  kg  Rindsialg,  4,'>  '  Klauenfctt,  0,5  kg  Pech  and  1,5  kif 
Fichteahurzl  gebfirtet,  hierauf  angeltisäen  und  durch  Torsicbtlgea  HKin* 
mern  aaf  eiaem  Ambosse  äacbgerichtot  sind ,  werden  sie  auf  ratiden 
Schlei&teineo  blaakgescblifien,  scblie8sU>cb  mit  einem  Lappen  und  Eisea- 
haaunerschlag,  ancb  Schmirgel,  abgerieben. 

Die  Schare  zum  Zuichnoiden  dor  Sif^ea  au  Stahlblech  bat  1,5  m  lann 
Butter  ond  i«l  ireg«D  tUftter  GrC)*se,  sowie  wegün  dtr  bequeiuftn  Stelluag  om 
davor  h(achaftigt«Ti  Artwitera,  ron  eigenKlmUcher  Baaart.  Dm  nn bewegliche, 
aat<r8  Blatt  bat  eine  wagerecbte  Lag«  ued  kobrt  die  Schneid«  nach  oben;  aber 
4a«  Oberblatt  hnflndet  tich  an  der  rordern  Seit«  eine«  nngefXhr  q^undratiachea 
«isenien  Bahmeiis  von  t,S  m  L&a^  und  breite,  der  gich  om  Zapfen  an  den 
Enden  seinor  sar  Schneide  gleioblaufendcn  (linteraeite  drebt  uad  beim.  Arbeiten 
auf-  und  nifldenobwiuKl,  ndaM  beim  Niedergänge  die  Oberachneide  an  der 
Uaterichneide  Torbeigoht  und  der  Schnitt  erfolKt-  Um  die  richtige  lleatalt  und 
'OrOsse  der  SttffebIlUter  zu  gewinnen,  legt  der  Arbeiter  oioe  Lehre  auf  da«  Blech, 
nach  deren  UtDriiui  er  die  nStifreti  Schnitte  mnoht.  jeden  durch  ein«  einxige  ße- 
wegnog  der  Schere.  —  Beim  Harten  ixt  ea  Hahr  cweckmUasig,  sich  einer  Vor- 
riclitung  zu  bedienen,  in  welcher  Am  glühende  Bliitt  angespannt  gehalten  wird, 
wilhrend  ntan  e«  in  da«  Härtefett  taucht:  Krdmnitingen,  welche  »onat  leielit 
durch  das  Härten  entatehen,  werden  auf  diene  Weiss  xiemlich  verbindert.  Doe 
EintAuchen  muu  jedenfalls  mit  der  Kant«  (nicht  mit  der  Pl&cbe)  geschehen.  ^ 
Hctatkflgmblfttter  werden  ttrabgelb  oder  goldgelb  ang«]a«en.  Holtd^n  (wdl 
ei«  weniaer  Hirt«  bedOrfen)  oft  violett  oder  gar  blau.  Das  Anlaiwen  Kann  auf 
Tefaehiedouo  Weise  geschehen,  a  B.  durch  Hinziehen  aber  ein  heines  Eiaenstflek, 
Dwtninen  mit  erhitctem  Saude,  n.  •.  w.  Auch  wendet  mRu  hiersu  eine  beton- 
der«  Vorrichtung  an'),  welche  xiigiftich  den  /.weck  errslll,  dift  Bl&tter  gerOiie- 
tnriditea  und  innen  alle  etwa  durch  das  Härten  entstandenen  Unebenhntea 
xn  nehmen.  Man  legt  o&mlich  da«  SAaeblatt  zwischen  zwei  «rhitzte  eiMma 
Platten  oder  Sohionen,  nad  beiahwert  diese  durch  ein  daraufgelegtei  graewt' 
Eteenstflck  oder  drQckt  «le  auf  andere  Weise  zusammen.  Manchmal  wird  (lber> 
4im  glaicluKitig  die  S&ge  du^(^b  zwei  mit  Schrauben  versehene  Zangen  liu  beiden 
EniUn  sefutt  und  straff  angetogvn.  Man  kann  mehrere  BlUter  augiuicb  au- 
lasten, indem  man  dieselben  abwechselnd  mit  erhitzten  eiaarnen  Schienen  schiebtat 
nnd  dann  auf  angegübene  Weise  beschwert  Da<  (tbiichste  Verfahren  dos  An* 
buMus  ijft  aber  diu  Abbrennen  (S.  21),  wobi^i  ntan  mit  bmgun  %g«n  auf  fol- 
gende Weise  ver^rt.  Die  S&ge  wird  in  wagerechter  Rhene  in  einen  Rahmen 
oeqtannt,  der  —  auf  Gleisen  laufend  —  visImaU  und  ziemüch  langsam  durah 
dw  Hondlocb^eines  mit  PUmmenfeuer  geheizten  Ofen«  aus-  nnd  eingeaogOB 
vird,  bis  das  Ol,  welches  man  auf  die  SAge  Kt^Kebso  bat,  weggebrannt  ist  — 
Das  Richten  der  angelaisenen  S&geo  durch  den  Hammer  tat  eine  langwierüe, 
fiel  Aufmerksamkeit  erforderndi;  Arbeit.  Zur  PrQfung  der  Ebene  wird  dabei 
itaniKr  wieder  ein  enUnrt-übeiid  lani^ee  (in  der  Mitte  8  bis  15  em  bröites,  an 
den  Enden  echm&lereal  Stahlblech  mit  der  genau  geradlinigen  Eant«  aufgeteilt. 
—  Dos  Schleififn  remchtet  man  auf  g«w&hnlichem  naesen  Schleifsteine,  gef^en 
«elcbeo  die  SAge  mittF^U  ein«;  daianfgelegten  Holutflekea  angedr&ckt  wird; 
nlati  deewa  kann  auch  ein  Schlitten,  womuf  tlie  Sftgu  liegt,  unter  dem  Steine 
hindurcbgef&hrt  werden.'}  —  Zum  Schmirgeln  hat  ninn  wohl  eine  MoKbina 
Ton  folgender  einfachen  Binriditong:  Arbeiterinnen  tttehen  an  einem  Tische  and 
i»de  hat  tot  eich  1  bi»  3  Sägen  liegeni  der  Tisch  ist  mit  lUndern  eingefosst, 
•odasB  er  einen  Kasten  bildet,  worin  zur  Seit«  ein  Hftufchen  Schmirgi^l  lie^ 
Voa  UtxterttD  wird  etwas  itrocken)  auf  die  SBgen  gedtreut.  dann  »etzt  man  eine 
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aütt«ls  Heb«U  nitJerEti<lrückende  steife  Bante  dnrnuf,  und  der  Ticcb  nebal  des 
SdigeD  g«bl  BciiDCll  unter  tler  üilr«te  hin  und  her.    Man  «erwend«ti  flbrignw 
gleidiem  Zwecke  Schmirgelscbeilicn  oder  ober  kreWcde  Bollen  ge^pfuiaU-.  r 
ScbiairBel  LelexU  Ettodur  fllr  den  Toriicgtiiden  Xweck  ll.  398:  11,  399,  Ü 
and  ordnet  din  Mucliin«  wolil  «o  an,  du«  daj  Sägeblatt  gleichteitig  aof  *  *' 
Floebwiten  fein^Bchlißen  wird. 

Die  BildoDg  der  Zähae  ist   meist  die  lettt«  Arbeit,  obwohl  nie 
Mlten,  namentlich  un  grossen  BlKUern,  die  Zübne  schon  TOr  dem  Bittet 
gamocht    werden;    manche    kleinere   SKgen   kommen  ohne    ZSbne   ia  im 
Handel. 

Ee  gicbt  drei  Mittel  Eor  Horrorbringang  der  Sftgn&hne:  a.  Der 
•cbnitt;  h-  die  Feile;  c.  der  Mm«el.  —  Sägen-Durcbtcbli&ge  hat  bub 
Teruhiedener  Einrichtung,  wobei  indaBsen  diu  Haupt  wer  kxoug,  der  cipcnUiehv' 
Durchschnitt,  unTurAndert  bU'ibt  und  sieb  Ton  anderen  DurcbDttteu  (S-  SG4)  out 
dorch  dl«  «pitzwinltlige  Qettnlt  seiner  EndflSche  nnteracheidet.  Et  üt  nämück 
von  lelUt  reratttndlich,  dou  die  Z&fane  durch  Uer&usBcblaeeu  «iner  Rvrhe  drei- 
eckiger Stückchen  An  der  Kante  dea  S&geblatte»  lieh  bilden,  und  dAM  Üa- 
nacb  die  Gestalt  des  Durch Hchaitte»  üch  richtet.  Du  Blatt  liegt  beim  Av 
■oblaaen  auf  oloef  vffrat&hlten  Lochscheibe,  in  deren  OffnuDg  der  Durchtckaitt 
eintntt.  Eine  Feder  untvrhiilk  der  LoehHcbeibe  bebt  di-n  Diircl»chnitt  viete 
Qoipur,  wfthiend  die  Hik^e  um  dun  Itaam  eine«  Zahnes  in  der  Hicbtc 
lAnge  fortgßiicboben  wird.  Die  UrOiue  dieiter  Schiebung  wird  dorch  einen 
Oberfläebe  dvr  Locbwhaibo  angohrachten  Zeiger  gersgelt,  der  mit  seini 
immer  in  den  lulotxt  gemachten  Auwehnitl  einfiunt.  Hau  kann  auch,  mit 
»eitignng  der  Lochscheibe,  das  SBeeblatt  liegend  zwiechen  zwei  «tAhle 
licm  lange  Bwcken  einklnnmen,  welche  an  einer  langen  Seitenkante  mit 
ki^rbungen  Ton  der  Ge«1alt  und  GrOne  der  Silgexilhne  vertcben  nad: 
dienen  dieie  Kerben  alt  KichUohnur  znm  ricbtiHen  Aufsetzen  de*  Durcfanboitt»; 
wenn  der  -zwischen  den  Daeken  be6ndHehe  T^il  der  Sage  mit  ZAhneu  veradiBi 
is^  Öffnet  man  die  Klemmschraube  und  rückt  dae  BULL  weiter,  um  die  Articit 
fortsmetzen.  —  Bei  dem  Rägcn-nnrohichnitte')  wird  der  sISbleme  Steaptl 
nittela  einer  Schraube  oder  einea  Hehnln  u.  k.  w.  in  Bewegung  gewlat  and  al* 
m«ntlich  im  rntr-n  Falle  gleicht  dns  Quote  mthx  oder  weniger  dem  fDr  aaiav 
Zwecke  angewendeten  Durchichnitte.  Miin  bringt  nuch  ein  Einriclitnng  an,  w 
den  Durchschnitt  Termüije  einer  mechaniscb'en  ZufQhrung  de«  SSgeblattes  gut 
aelbstthfttig  tu  machen. 

Die  mit  dem  Durcbichnitte  gebiUeten  '/JÜiae  miiseen,  um  gehörige  äcbiik 
zu  erlangen,  nachgefeilt  werden;  aeht  kleine  ZAbue  werden  wohl  anch  all 
mit  der  Feüu  aiMgearbuitet ,  sowie  man  eich  bekanntlich  der  Feile  (oder 
Scbmii^eltichleifsteiDa)  bedient,  um  tHi;  durch  den  Gebrauch  iituinpr  gesro 
Sigen  wieder  so  scharfen.  In  allen  diesen  Fallen  gebraucht  man  die 
bieno  beetimmten  äftgefeilen,  von  welchen  (S,  2Wi)  dia  Red«  war.  — _ 
die  allerfeinaten  SSgezAhne,  nainlieb  Jene  der  IiaubaUgen  und  der 
fiogeofeilen  (S.  'i'-H\  werden  mitteli  des  MeiaseU  eingehauen,  wobei  dienri 
aar  Bindrücke  herrorbringt,  ohne  Teile  dea  SOgebUltee  w«f^unehflie>- 
Ijaobe&gen  werden,  in  eioer  IJInge  Ton  12  bis  lA  m  und  0,6  hi«  2  mm  hä'iJ 
ana  breiten  (und  zwar,  der  Woblfeilbeit  wegen,  aus  abgebrocheueo  oder  ^ 
ocldldEgten)  Uhrfedem  verfertigt.  Man  zerteilt  diese  letzteren  in  Stöcke  rwi  *^ 
angegebenen  LAnge  und  legt  mehrere  dcrplciobcu  aureinandvr  zwiEchen  die  rM 
Schienen  einer  eisernen  Klupjie,  au*  welcher  man  nur  einen  solchen  Ttil  ^ 
Bitfte  hervorragen  ISset,  wie  ffir  diu  Brdte  der  Lanbeftgen  bestimml  ut  -N 
Ganze  wird  so  in  dem  Schraulistocke  fevt  «ingoklemmt,  woWi  die  KaalM  ^ 
Federn  noch  ohes  fteh'^n;  mit  einem  gewfilwlichen  Üeiuel  und  aiiUeli'lf<i 
Hammer»  werden  «xlaan  die  Zähnchen  (10  bie  20  auf  dem  Raum«  eines Caiti-I 
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meten)  flingescblageD:  endlich  baut  man  mittels  des  B&mlicben  MeüeeU  den 
gntix«n  AttB  der  Klupp«  hürvonagvndeti  Streifen  der  Fodern  ab,  und  erbftlt  hIhu 
ebeowviele  f?&aen,  alü  man  Uhrfedern  eingecpannt  bat.  N'acli  nnd  naob  verteilt 
man  auf  die  omchriebene  Wei&e  die  Federn  Känilicb  !n  Laubaägen.  Ffir  die 
fftbrikmftnige  VerAerti^ng  ditwer  SOgcn  bat  mnn  auch  iHnc  kl«ine  ^Taschine, 
in  welcher  ou  EintcbneideD  der  Zähne  mit  einer  vom  Arb«iler  geftllirten  messer- 
Artigen  FHle  geschieht,  und  durch  einen  Mcchani*muii  nach  jedem  Zugo  der 
Feile  die  wagerecht  eingeipanntc  SILge  um  diu  GrOnsc  eint»  Zabnn  fortrückt. 

Kn  ffnie«  Ss&geblatt  mum  rOllig  i^lien  nnd  gurada  win,  binlSoglicb«  tllLrta 
bentxen,  fti)er  läcb  doch  feilen  lassen,  heim  Biegen  eine  r{«eIm&Mige  und  gleich* 
fOrmigH  Krfimnittng  anaebnren  (vodorch  sich  oi«  Oleichseit  der  Dicke  eu  *[<-] 
kenn<'n  gi.=^bt),  und  nachher  wieflcr  Tfillig  in  die  gcmdß  Richtung  xurncbtpringen< 
(tum  Bi-weice  gähOriger  Kla^ticitfit).  Ka  Terstebt  sieb  dbrigena  von  a«lb«t,  daM 
difr  bürtcrcn  SJetallalLgen  keine  to  f^rosse  Biegung  ohne  in  bcecbeo  crtmj:;en,  wie 
die  Mt&rker  angeluMnen  Kolzeftgen. 

Kreiasigen  werden  als  ziikälruiid«  Scheili«n  mittel»  einer  KreiBJ>cbi>re 
<S.  264)  aua  St«blbl«c1i  geechnittvn,  von  den  kleimten  bia  ni  2  oder  2,3  m 
Diuthmeater;  da*  ijooh  im  Mittelpunkte  «tOutt  man  unter  dvm  Durcbscbnitta 
ans.  Nach  dem  Härten,  Anlassen  und  Richten  (welche  Arbeiten  bei  groBaen 
Errärilgen  btoonders  schwierig  sind)  folgt  das  Ebnen  durch  Abdrehen  oder  Ab« 
•ohieifen. 

D*a  Drehen  g^chieht  in  der  Ltrebbank,  wobei  die  S&ge  auf  der  Flftche 
«in««  Sclieibenfutters  aoLi^.  —  Zum  tMibmirgcln  ist  die  Säge  auf  einer  Acbs« 
befestigt  und  diCM  w  in  ein  GceteU  gelegt,  daas  aie  sich  «twa  ß4J  (*fii  fiber  dem 
Fuaboden  befindet,  die  Ebene  dex  ^gebUtte«  »etikrecbt,  Hin  Kiemen  treibt 
mitteU  Scheibe  die  ^figo  rasch  um;  ein  Arbeiter  (tebt  davor  und  h&lt  ein 
tiockeuett  ächmirgelhoU  mit  grobem  Schmirgel  an  die  ällga,  fChrt  auch  danelbc 
nach  Uedilrfnis  bia  und  her.  Hierbei  enUtchcn  unler  Funke n*prithen  grob« 
sleicbaciiai^  Risse  auf  der  ^s&genBlcbe,  Ähnlich  den  Spuren  vom  Abdrehen.  — 
Bum  Schleifen  wird  die  SSti«  wie  vorstehend  um  die  Achse  gedreht;  Tor  deren 
Tlidie  ist  «in  Schleifstein  auf  liegender  Achse  fo  angebracht,  da«  deeien  ^tim 
die  Sftgenflfiche  berClhrt.  Der  (scbnoll  umlaufend«)  Scoleifttein  nr>>eitet  trocken, 
ist  gans  Ton  einem  Uolekatten  ombüllt,  bis  auf  den  a.rbcitendcn  Teil  seinefl 
[Tuikreisei.  Sein  OesluU  8t«bt  auf  üiuem  genau  lu  verschiebenden  ScbltttcD, 
und  wird  mit  diesem  BelbAttbätig  in  der  Ualbmewer-Richtung  der  Süge  langsam 
bin-  und  hiirbewegt. 


6.  Schneltlnraren. 

Unter  diesem  Gatta&gsnamcn  werden  hier  die  vorzDglichsten  ächnei- 
digen  Oerflte  znsatnnieagerasst .  weil  dieselben  —  bei  allen  Verscbiedeu- 
heit«n  der  Gestalt  —  binsichtlioh  der  Erzeugung  viel  Gemeinsames  bnben. 
Im  aUgemeinen  ist  tu  bemerken,  dftss  fast  nur  die  kleinsten  uad  IVinüteu 
Schnei  dwerkzenge  (i.  ß.  Federmesser -Klingen,  kleine  Scheren,  Hjisier- 
messer,  cbircrgische  Werkzeuge)  gaus  aus  Stahl  verfertigt  werden,  daw 
hingegen  boi  den  Qbrigen  gewOlinlich  ein  tnehr  oder  weniger  groseer,  za- 
-w«iIeo  der  grüsste  Teil  aus  Eisen  besteht,  mit  welchem  der  zur  Schneide 
erforderliche  Stahl  durch  Schweiseung  vorbanden  ist  (vergl.  S.  222).  Die 
ÜAQptarWiten  bei  der  Darstellung  schneidender  Geräte  sind:  dtu  i^chmi«* 
den  loinschliesälirfa  de^  Ansttthlens),  wodurch  den  Stocken  die  rohe  Ge- 
stalt gegol>en  wird;  da«  HSr1«n  und  Aola8K«n  (meistens  bis  tax  glrob- 
gelben  Farbe);  das  Schleifen  nuf  umlaufenden  nnüsen  Steiueu,  um  so* 
wohl  die  Oberääche  lilHnkxnmachen,  als  die  Gestalt  rMlig  ausiubÜden 
tinil   der  Schneide   ihre  Scharfe  zu  geben.     GegeDstBndc,    welche  Dicht 
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garailt^  vöq  der  grÖi>st«D  Art  sinil,  werden  meist  schon  ror  dem  Hl 
mit  der  Feile  sorg^Htig^r  ausgearbeitet;  jedenfalls  aber  nach  dem  HirtCE,' 
Anlassen  und  Schleifen  nocli  geschmirgelt,  endlich  ihnen  mit  Kall:,  Zinn- 
Potiorrot  a.  s-  w.  Olanz  gegeben.     Dm   eiooa  ecbSneo  tilau  an- 
inehmen,  mOsseD  ne  entiredei-  ganz  aas  Stahl  hedtehen,  oder  dorch  Sn- 
[ketzeu  geb&rtet  werden  (8.    ID);    denn    itur  harter  Stahl    ISaat   sich  voll- 
kommen  schön   poliereD,    nicht   aber   weicher   äCahl   und   noch   w 
daa  Eisen. 

A.  BoUo  und  Äxte.  —  Die  Verfertigung  derselben  (teils 
dem  M»8c)imen)i%mtijer,  teil^  durcb  Schmieden  aas  freier  Hiiad) 
daa  Oesebttfl  eigener  Arbeiter  aus,  velche  mit  dem  Namen  Hacken- 
schmiede,  Blankschmiede  bezeichnet  werden  und  ausserdem  mehrere 
verwandte  GerlLte:  als  Hauen,  Spaten,  Schaufeln,  Heugabeln  u.  dgL 
liefern. 

Pie  Axt,  zuncilen  aoch  Hacke  genannt,  unterschadet  steh  von  deei  Beil 
duKb  ihren  lini^-ri?n  Stiel,  an  sich  Belhat  aber  durcb  die  Kvangere  Breite  d«r 
Schneide,  iinil  dnroH  den  Umstand,  dasa  ihre  Rclineide  Ton  lieiilen  Seiten  gleicih 
fUfnaJg  zuläuft  (1,  Sä6|,  sich  also  in  der  Mitte  der  Dicke  befindet,  wogegen  du 
Beil  nur  auf  «iner  Saite  üchräg  EUf^eflohliffen  ist,  folf{ltoh  desseQ  Schneide  u 
die  !iTidi?Te  Klllche  ta  liegen  kommt.  Übrigens  bieten  beiderlei  Werkzeuge,  nach 
den  verxc biederten  Zwecken  ihrer  Atiwendung  und  nncb  Ortlichen  OeirouilMteD. 
Katilreiebc  Ahweichunjfen  au  Ueitalt  und  Üräese  dar,  deren  AuBCinanderaettaag 
oicbt  hierher  gehOrt.^i  Der  hintere  rohrartige  Teil  der  Axt  und  des  Bctlei, 
worin  der  biSi/emp  ^tii?!  hAfeiitigl  wird,  heiHiit  die  Haube,  daa  Ohr,  und 
flacba  Hintereeitc  der  Haube,  welche  der  Schneide  gerade  entgegengeaetat  id 
wird  die  Platte,  der  Nacken,  genannt.  —  Bei  der  Verferti^ng  der  Axt^ 
wird  eine  flache  Eiacn«tange  ron  angemeeiener  lAnge  und  Dicke  an  be  ~ 
Kodon  dUiniür  nuKgeacLuiiei^t  und  dann  rusamniengebcigea,  soda«  der  uiittln» ' 
Teil  die  Ha\ibe  creeugt,  deren  Loch  man  mit  einem  Dome  (&  216)  Tollatladig 
ausbildet-  Die  Siihneide  i-oLsteht  durch  das  Zusanimenvch weissen  der  anfeia* 
ander  lin^^amien  düntien  Knden,  wobei  man  eine  Stablplattc  entweder  zwiaelUB 
das  noch  oSeno  EiMn  einücbiebt,  oder  van  aussen  auf  beiden  Seiten  hermalvt, 
und  in  beiden  FiÜleo  fest  damit  vencbweiHst.  Bei  dem  Beile')  wird  der  Stau 
jederzeit  von  aussen  und  Kwar  nur  anf  einer  Seite  anj^gtuhweiiuit.  nämlich  dort 
wo  die  ebene  Fläche  des  Werkzeuges  ist,  wdaea  die  ZuBcfaärfuug  von  der  SeiU 
de«  Kiseni  her  gc^scbtcht.  Auch  dia  ?latt«  (s.  oben)  wini  oft  v^rstAhlt,  da  ans 
lieh  dieses  Teiles  zum  KiuHchlogon  von  Nilgeln  bedieot  und  aliio  dac  Beil  ita» 
«inei  Uftmmen  gebraucht  (Stahloacken).  Dtu  Ufirt«a,  Anlasten  (Ter|l 
B.  14—22)  und  Btankschtoiriin  sind  die  Vollündiings- Arbeiten. 

B.  VLoBiOV  und  SohorsD.  *  l  —  Messer  und  ächeren  werden  in  d«r 
Regel  ganz  aus  ^^lahl  verfertigt;  bei  einigen,  namentlich  gWisseren  ftkd 
bedtaht  die  Schneide  mit  den  zunllchsl  daran  liegenden  Teilen  aas  SUÜ 
das  tlbrige  ans  Elsen.  Sehr  geeignoi  zu  grossen  Schneid werkxeagen  tfi 
ein  durcb  Schweiasen  gebildetes  Gemenge  von  Bisen  und  Stahl,  welcbo 


>|  Preohtl,  Technolog.  Knc^kl.  tSSO,  Bd.  I,  S.  417  m.  Abb..  Bd.  8,S.l 
m.  Abb. 

»I  Precbtl,  Technolog.  Encykl,  184il,  Bd.  13.  S.  71  m.  Abb. 

*)  Uoltzapffel,  Turning  and  mecb.  manip.,  Bd.  I,  S.  227. 

*|  Die  Kunst  des  Measi^rscbmiedes  von  M.  11.  Lsodrin.  Auh  dem  Trui^ 
von  H.  Lenß  and  Ch.  H.  Schmidt.  Weimar  ]63(>.  (85.  Band  de«  N"'* 
Bchauplatzei  der  KQnst«  und  Handwerke.)  —  F.  L.  Schiriita.  di«  fabiiksb» 
der  Stahlwaren.    Weimar  t8S3. 
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miui  dadurcb  erbftlt,  dass  man  mchrer«  Schienen  von  Eisen  und  Ton 
Etahl  abwechselnd  aureinander  legt  (z.  B.  vier  eiserne  und  fdof  st&hleme), 
zoMin mensch weifiÄt  und  in  einer  Stange  ausstreckt.  la  einer  solchen 
Masse  wird  die  SprQdiglcelt,  wekbe  der  Stahl  beim  Hllrlen  auniinmt, 
dareh  die  Zähigkeit  des  Eisens  gemiMert;  aber  um  eine  feine  und  scharfe 
Scbtkeide  zu  erhalten,  taxat  man  dafUr  sorgen,  dass  in  der  Mitt«  der 
Dicke  eich  eine  genügend  starke  Lage  von  StAhl  befindet.  Aus  Kisea 
geacbmiedete  und  dann  durch  Kinäetten  erst  in  Stahl  verwandelte  Mewerl 
kooimon  vor,  sind  aber  miuderwortig  and  brechen  wegen  ihres  grobkSr- 
mgen   Gefilges  sehr  leicht. 

Diejenigen  MesnerkUtigen,  in  be-sonderen  sunädiüt  TiBcbmeBaer,  welcfasj 
ganx  aus  Stabl  b«et«ben,  erfordern  bei  der  Verfertigunfc  die  «infacben  und  ee- 
wAholioben  Hand^ffe  des  Schmieden«.    Zur  Eteacbleonigaug  der  Arbeit  bat  der 
Schmied  trewShnlicb  einen  Gebilfen  |Zu8t:hL%er).    Das  Ende  einer  flachen  Stabl- 
■tau^  wird  in  der  Rot^lühbitze  breit  und  §pitxig  auagMobniicdet,  wie  die  Ge* 
stalt  der  KUnffe  erfordert,  wobei  mau  detu  Kacken  oetne  gehörige  Stärke  giobt, 
und   der  fächneide   «enigateni    noch  0,6  mm   Dicke   lä^tit.     Hierauf  trennt  man 
darch  Abbauen  die  Klinge  von  der  Stange,  indem  man  an  urEbcror  einen  Teil 
•ilzen  lisit,  «elcher  grom  genug  ist,   um  die  Angel  ku  bilden-     Die  Autarbei- 
tuDg  dietee  Teiles  geschieht  in  der  eweiCen  Hitze;    denn   wauißgltch  must  da« 
Schmieden  der  Klinge  lelbat  in  einer  einxigen  Hitze  beendigt  sein,    um   den 
StabI  KU  «cbonen.     Die  Angel   i>t  entweder  Tit-rkunttg  ntid  «piUig,   odi*r  flach 
and    breit,    in    welchem    letzteren    Fnlle  eie   nachher   xwiiiuhen    die   zwei   Teile 
des   Heft««    eingelegt    und   vermittels    einiRer   quer  durcbgwtackter   vernieteter 
Drabtstiftebcn  damit  verbunden    wird.     Bei  Meffiern,    weüho   Rwiticben  Angel 
und  Klinge  «ine  sogenannte  Scheibe  oder  Schulter  haben,   wird  diese  durch 
Ansetaen  auf  dem  Anibeose  (5.211)  lii^rrorgeliracht,  dann  in  einem  eweiteilige 
QaieQke.  oder  (wenn  »e  dOnti  istp  mittels  eines  BUlblcmun  Stempuls  in  Jom 
genannten  Btun)mii>iRun   vollendet.     Um   letztere  ixt  ein   in  «ini^m   Holxklotae^ 
lufrecht  stebeod^iR,  oben  veralähltes  Eirien,    welches  ein  eenkrechtoR  BnhmaloB 
loch  antbSIt.    In  diese«  Loch  wird  die  KlioKe  gesteckt,  sodass  die  Scheibe  auf- 
«tit;  dann  »etat  man  dun  (xur  Aufnahme  der  Angel  auigebflhlten  Stempel  auf. 
nd  giebt  ihm  ein  paar  BammenL'LlH^e,  wodurch  die  Scheibe  xwigohen  demj 
LSUmaeiaen  und  dem  Stempel   die  gehßrige  Qeütalt  eih&lt     Die  Schroiedema«] 
r«thiiM  leielett  wie   fflr  kleine  Arbeit   üborhunpt,   so   auch   Jem  üfiisserechmieds 
treffliche  Dienste. 

Beim  Schmieden  der  Klingen  wird  uuch  die  Firma  der  Fabrik  mittels  eiser 
f  angebracht,  di«  auf  dem  AmbvMu  ruht,  und  auf  wwiche  man  da«  glühende 
er  legt;  ein  Schlag  mit  dem  Hammer  drückt  sodann  dae  Messer  gencigend 
*V^'k  ßegen  die  Mater.  —  Um  Stahl  zu  sparen,  wird  sehr  oft  die  Angel  aus 
•ioea  an  die  xtAblerne  Klinge  angcschwciMtcn  StQcke  Eisen  {gebildet;  olndann 
■rfonlert  die  Verfertigung  des  MesüeRi  drei  Hitxen:  in  der  ersten  wird  die  Klinge 
■o  einem  Stahl  Stabe  Reformt  und  von  diesem  ab}ieha.uen,  in  der  «weiten  das  Eisen- 
'^i^clichen  BDgeschweiest,  in  der  dritten  diesL's  Ei«L-n  zur  Gittalt  der  Angel  autt- 
t^'^H^itiie^et.'l  Noch  mehr  iat  din  Kernteilung  vereinfiLchL,  wenn  man  die  Angel 
*atiit  Scheibe  aus  Gieen  giesst,  tempert  und  ohne  weiteres  mit  der  Klinsjo  ku* 
**tQnei]SCbweisEt,  Au  wohlfuilva  Messern  grosserer  Art  bestellt  iiucb  der  Kücken 
jl^e  Ei«n.  7,\i  dieieui  Zw<-cke  wird  ein  Stnliiatilch  2^  ni>»  lang  und  breit,  6  mi» 
~^l<  gesobmiedet.  hufeieenn>rmig  siisninmengebagen,  2wisch<>n  doHBelbe  ein  Eiaen- 
'^bcHn  eingelegt  und  damit  xusiini  menge  seh  weiset,  worauf  m»Ti  der  Klinge  wie 
**'*ii  ihre  Gestalt  giebt.  Die  Seite,  wo  die  ümbiegnng  des  Stahles  liegt,  wird 
"^^  Sohnöde  ausgearbeitet.     I^e   Angel  entsteht    aus    eiiiem   Teile  de»   Kissni, 
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welchen  tn&a  htam  Abbauen  an  Her  Klinge  eitxea  UUat  —  TischmeaMr  aäii- 
lerer  QrCiM  mit  anfcetcbweiaater  As^el,  jedea  wie  aiig«geli«n  drei  Hit>^  er- 
fordernd, kann  ein  Arbeiter  lO  Duti:«rid  is  10  Arbeitest nnden  Turfertigen.  ~ 
L)ie  FIOLchen  einer  TiMobmesierk linse  lind  anter  einem  Wii)kel  ron  2  bä  V 
fteoendnander  geneigt:  durch  das  Scharfochleifen  «utateht  an  der  Scbneide  Ü 
Wutkel  von  10  bis  30'. 

Zur  Ers|)Hriing  von  Arbeit  di«nt  ea,  die  Meiiw-rklinK<^ii  unter  d«m  Dnrcli- 
schnitt  aus  Stahlblech  zu  schneiden  lin  welchem  Fa11i>  die  Schab«  der  Tixib- 
measer  uU  beeooderes  StQck  anffefertiKt  und  auf  die  kng«^   a>i*tM:kl  wird^ 

Vielfach  verwendet  mati  auch  Walewerke  aur  Aiiabildong  de»  UwR^ 
klingeD.    An  Hand  der  Fig.  lOi.  103  aod  103  loll  aU  [Beispiel  die  V^ertigong 

kleiner  Ueaaer  beacRri*- 
beo  werden,  bei  welefaes 
Griff  und  Küjige  amdMa 
StQck  beat«heD.  BnTeMi 
dicker,  12  mm  bralcr 
StabUtab  wird  in  liU mm 
lange  StQck«  ierl«Rt- 
Nachdem  ein«  dn-  Stflekc 
gefaSritr  erwftrmt  isl,  It^l 
man  e«  vor  ein  WAlsfn- 
paar,  deren  Wallen  ow 
pendelnd  *icb  drehen  toA 
m  derf>n  ümflAcben  je  dia 
Uftlfle  da  Oriffee.  te 
Schulter  nndein^Teilate 
Kling«  eingepaben  tit 
Man  gewinnt  wdiedonh 
Fig.  101  dargestellte  Ge- 
stalt, Nach  entapwcbi«' 
der  Erwftrmanf;  des  ua 
Aiiübilduag  der  Elinx^ 
bentiminten  Kndäi  fBhrt 
man  daasülbe  in  eis  U' 
derea  Pendel  walten  paar  und  xwar  mit  der  Ijtngennclilung  wtnkelrecJit  ^Ift» 
die  WalninacbEen,  soduaa  die  Klinge  auf  die  gehörig«;  I.ängc  gestreckt  wu^ 
sobald  iliii  Klini;t^  hier  lue^ulaasen  ist,  wird  eie  mit  der  demnSohBtigeil  Schneid 
Toran,  alf>o  gleich Innfend  mit  den  WalMnfichien  einem  dritten  Waluejatf 
aberantworUC  welch^ä  die  Breite nttr&ckung  besorgt.  Daji  M^Mer  hat  ilana  i- 
durch  Viz,  1U2  dargestellt«  Gestalt.  Mitt«U  eine»  üurchschuilte«  bildet 
□110  die  Omgreozung  der  Klinge,  mittels  eines  gchleifateina  oder  einer  Ffil« 
d«r  Grat  vom  Griff  genommen.  S«  folgt  dann  da«  HSrten,  Schleifen  iinil  Uli 
KÄleifeu;  eine  gut«  Vernickelung  TOllendet  das  Mce«er. 

Nachdem  diä  ueNchmiedeten  bezw.  gvwaleten  Meeaerkliogen  durch  Al't 
oder  Schleifen  blaoKgemacht  nnd  ungleich  hinvichttich  ihrer  Gestalt  TemR-** 
mener  ausgebildet  sind,   werden  sie  geh&rtet,  indem  man  sie  rotfrlQhved  it^ 
recht  in  Wasser  taucht  nnd   bis  «um   ^^(Inslichcn  Erkalten   darin  herumbe«!*' 
^ehr  oft  unterlSsst   man  alter  jede  Auharbeituog   vor  dem   HUrten   und  hlrfti 
demnach  die  Klingen  im  robcn  Keai-haiiedeten  Zuntande:  ein  Verfahren,  we  '  ~ 
fdr  feine  Wart;  weniger  xu  empfehlen  ist.    Dua  Erhitzen  der  Measer  tum 
oescfaieht  eebr  sweckmSssig  in  glllhoiidem  Bleibado  (wobei   maji  am  nicbenll 
den  richtigen  und  gleichmSssigen  Hitzegrad  erreicht,  S.  16),  du*  AblOschea 
atflit  io  Wucer  —  in  UäbOl.  —  Das  nun  folgende  Anlaitewn  wird  tr 
nachdem  man  die  gehärteten  Klin>;i»n  mit  einem  nandschlrifateine  einig 
wenigstens  an  einer  Stelle  binnksemacht  hat,  nm  die  AnlanfTarben  beet 
XU  können,     Auf  glühenden   Kohlen  dos  Anlaseen   voriunehmen,   ist,  ««B 
Erbitsang  leicht  iingleichmäasig  ausIftUt,  nicht  zu  empfehlen:    weit  boV 
die   Anwendung  der  Metallbftdcr   {S.  16).     Die  7weoWmfis«igite   Üitie  im»  ^^ 
laaaen  der  Tiauimesser  iat  di<yenige,  bei  welcher  die  gelbe  Fart>e  sehr  afVM. 
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in  Rot,  (}der  dteaag  wogar  ia  Violott  bberxugelien  aaRtiiirL  Ruhen  sieh  die 
Klingon  beim  IlKrtoD  venogvn,  so  ricbtut  man  sie  jetzt  duroh  vomchtiK« 
Scbtüge  mit  dem  Hiunm«r  ntiT  einem  Aml^oue  wieder  gerude.  Qicmiu:)!  folgt 
du  ^ubl^ifen  auf  mulaufendeu  namen  oder  trockeueu  äcblähleinen  Izuurtt 
anf  einem  grOborcn,  dann  auf  einem  fninercnl,  wobei  mau  daa  Mesaor  gleich- 
laufrad  Diit  d«c  Acbg«  dci  ätciniM  hBLtt  und,  um  üb  ft^ter  su  hiibmi.  mit  nuvm 
hfilzeniea  äcfaifiifbefte  Tenielit;  diu  Bcbmirgeln  mit  fuinem  Si;hn]irgelpiilv6r 
and  Öl  auf  einer  btHseenen   (aus  Nusebuum-   oder  Mahit^oDi-Uolz  ^emacbten), 

flvich  dem  Hclil«if«t«iD«  umged^btco  Scbeib«,  welcbu  oft  mit  eiiiDm  L«d«r>, 
lei-  od«r  i^)nß-RiBge,.iimkleJrlet  u.t;  endlich  dm  Votieren  mit  Kalk,  Folierrot 
oder  ZinniucbB  und  Ol  od«r  Branntwein  aiir  einer  beledert«iL  Scheil».  Die 
Schneid«  i«t  nach  allen  die»en  Arbeilen  nicht  vollkommen  scharf,  tondern  durch 
da«  ächlvifen  mehr  oder  weniger  umgelegt,  d.  h.  mit  ein«m  ürat  v«rseben. 
Vm  dieaen  wegxuncbatfeD ,  dient  dus  Absieben  auf  einem  Hnnd-nut^ine,  wel- 
BhM  di«  leiste  Arbeit  iat. 

Qabeln  werden  wie  die  Mener  verfertigt,   mit  denjenigen  leicht  begreif- 
lieben  AbKaderangen  beim  Schmieden,  wslcbB  der  Unterschied  in  der  Gestalt 
notwendig  macht.    Die  diuu  angewendeten  Stablittlbe  sind  angeßht  10  mm  im 
Qoadrat  dick.     Die  Angel  und  der  i^chaft  oder  ^tiel   werden  zuent  n.u«  dem 
Boben  neec h miedet  1  dann  haut  man  die  Gabel  ab,  indem  oian  ein  etwa  2i  mw 
lange*  Stück  von  dem  rierkantlgen  Stnlie  daran  sitjutn  Iftaot.    CKnea  Stück  wiid 
in  rioee  awelteo  Hit«e  auch  iiitHgeiiti:i.'ukt,  sodatB  ch  die  iJtngit  d<.-r  Zucken  and 
riae  angemenene  Breite  «riilllt    Die  iicheibe  xwinchen  !>(.'bttft  und  Angel,  ncbit 
dem  Schafte  seltMt,  wird  in  einem  Gesenke  Tollendct.     In  dem  vorderoten,  wie 
erwähnt    platt    und    Behau feluiüg  geschmiedeten   Teile   der  Gabel    bililut   man 
durch    Einhauen    mit   dem   Meia<el   die   trinken,    deren  ZwUchentftumc   mit  der 
Oabelfeilu  (ä.  2d9)  au«t;eHrbeitet  werden.     iJei  fii.bnkma8&igi'ni  Betriebe  bedient 
mao  «eil  einei  Pallwetltes  (S.  S82J,  deuen  Hammer  ungrfilhr  5U  ie^  schwer  i«t. 
Zwei  naeb  der  Gestalt  der  Qabelzinken  auigeldldeten  Gesenke  sind  in  dieHt 
UaMfaine  angebracht:  dat  eine  unbeweglich  auf  dem  Amboaie,  da«  andere  auf 
der  unteren  8eito  den  Uammcn.     Das  nuchu  Endo  der  Gabel  wird  ßut  weisa- 
glQbeod  gemacht  and  auf  den  llnteiatvm|>el  gelegt,  dann  iJUst  man  den  Hummer 
mit  dem  Oberatempel   ron   2  bis  2,ti  m   BAbe  daiauffitl len.     /winchen    den  u^i 
berrorge brachten  Zinken  bleibt  noch  uin  dQnncr  Stikhiteil  atehon,  welcher  biwaofl 
mittela    eint»    rhiri^liwbtiitt''«   13.  264)    benui «(Schnitten    wird.    —   Die   Gabelal 
werden  nun  anidchen  Koblenfener  schwach  rotglabcnd  gemacht  und  der  finüaerBt 
langinmen   AbkQhlung   in   dem   altmAblicb   ausgebenden   Feuer   alierl;ui<>en,    um 
recbt  grOMC  Weichheit  lu  erlangen,  wodurch  die  nOtige  Ausbildung  mittels  B^ 
fcUeiu  erleichtert  wird.    Den  Zinken  ^ebt  man  hierauf  die  erfoijtrliube  Bi»-J 
wong.     Harten  und  Anbuisen  bieten  keine  Eigentämlichkeit  dar.    Dtm  SL-bleiftJlj 
der  (labetn  geschieht  tum  Teil  aua  freier  Hand  mit  einem  uUtein«,  duE  Si:hmi( 
geln  und  Polieren  auf  BQntenNcheiben,  letxtcfe«  auch  mittels  de^  Pulientahlei.' 
Einleftemesier,  wum  Taschen-,  Garten-  und  Ronermener  gcbfirun,  be- 
■tehen  gUuEticb  aus  Stahl.    Kodermessvr  und  Tasche  nmesaer  werden  steU  von 
einem  einzigen  Arbeiter  gCACfamiedet,  der  einen   1,5  bis  2  ij;  Hohweren,  auf  der 
Bahn  nur  etwa  2b  mm  breiten  Hammer  fQbrt.    Die  Klinge  wird  aus  dem  Ende 
•inei  StAhUtfibchens  aungcatreckt  und  von  demielLjen  dergestalt  abgehauen,  da« 
Uareicbend  Stabl  daran  ülzcn  bleibt,  um  in  der  aweiten  Bitze  sowohl  den 
Druck  al«  auch  noch  (ilierdies  eine  voriAufige  kurae  Angel  zu  bilden,  wi-lche  man^ 
Biir  gebraucht,  um  linaMnMr  !n  einem  Hefte  tu  befeatigen,  woran  der  Schleife 
•>  kaltieu  kann:  das  Lech  im  Drucke  wird  hierbei  mittele  eine»  Durctucbnittet 
MTrorgf  brach t.    Die  kleine  Kerbe,  in  welche  man  beim  Öffnen  de«  MeBsers  den 
Dumennagei  einsetzt  (der  Nagelgriff),  wird  niitlcht  einer  neiMeUitigen  — 
nlwcder  in  der  Hand  gehaltenen  oder  auf  dem  AmboM  festatebenden  —  Punee 
•ii  der  dritten  Hitse  eingeschlagen,  in  welcher  man  Qberbaupt  der  Klinge  ibiai 
^Yallwndaas  giebt.    Zum  Anlassen  nach  dem  Hirten  set^t  man  ein  paar  DutMint* 
'"iBgen  dicht  nubcneinander,   die  Btloken  nach  unten,    auf  eine  Riaenplotte»] 
•iat  man  dann  &ber  Feuer  bringt,  bis  die  llveaer  purpurrot  anlaufen.  —  ß« 
tiger  Heratellnng  werden  Federmeseer-  nnd  Tiwchennewerkliagen  nicKI 
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«elt«ii  au«  Stiihlblecli  unter  einem  Dtirehwchtiitt  auagettowen  trad  dtttcli  Inuei 
Nachsobuiiedeti  nur  rollendet.  —  Diu  SeUenfl&ohen  einer  FedwmcworlttiHp 
laufen  in  dvr  Scbnvidtt  unUrr  «inifm  Winke)  von   Kl  bis  l^°  xusammen. 

Die  gTüsrie  Sorgfalt  und  Kun^tfertig'keit  erFordert  die  Verfertigaoe  gut« 
UutifliiuaiBer,     Bi  kommt   bei  denselben   nuf  rontQ;{tich   tfut»  BewlialFeDhat 
du  Stehle«,  auf  t-ino  angemctisene  Hfirtunj;  und  auf  di«  Feinboit  d«r  Schnnde 
an.    Dos  i^chmicdeii  dnc  Klingen  wird.  >vie  jenvK  der  TiHchmeuer,  oft  <rou  iwei 
Arbeitern  verrichtet;  e«  rauai  bei  Rcbwncber  Rot^IilbbiUe  geschehen,  damit  der 
Stabi  nicht  laidet;  in  ctnor  Hitze  wird  die  Klinge  auit^LVtreckt  und  atwehtaca. 
in  d«r  iwritutn  der  Druck  od»!r  Talon  (da*  «ur  Rvrwtiuung  in  dw  8cn*le  die- 
nende Kndej  gcitnltet  und  gelonht,   in   der  dritt<'n   die  Klinge  nn  der  8«haeid- 
seite  dQnn   mis^Oäclimii'dirt  und   nuf  der    abgerundeten   Ambosskant«   die  Aot- 
hOlüung  der  Flächen  gebildet    Wenn  man  mehr  n.uf  Schonung  d«  Stablea  flU 
auf  BeschleuniKung  der  Arbeit  IlClcksicbt  nimmt,  »o  wird  die  Zahl  der  Uilwo 
oft  bis  auf  HL-cbi  geiteigert.     Das  Hämmern   wird  in   der   letzten  Hätte   \m  sw 
Tfllligen  Abkühlung    fortgeietzt,   wodurcb    der  Stahl   eine    der  Schneide  Nht 
gÜDttig^  Diubtigkeit  gewinnt      Man  bofeilt  hierDuf  die  Klingen,  erhitxt  üe  ba 
zum  kirecbroti-n  GKlbun,  und  bftrlfit  eie  in     -   reinem  oder  mit  wenig  SehwtM* 
alluro  und  Suliui^k  vi-rielxt^m  —  Wjvwer,  wobei  roiin  »i«  mit  dem  ROcken  Tor«ai 
«intaucht,  um   der  Rnt^t^hung   von    Hürteriasen  an   der  Schneide   ▼ORnbengea, 
und  ins  zum  gSlnslichen  Erkalten  im  Wasser  bewe;^.    Beim  Erhitzen  lest  ma 
dio  Kling«  ho  auf  d.-Ls  F«ucr,  dui  die  Schneide  nach  oben  »teht.    Man  bat  to- 
«andere  Vorrichtungen  erdacbt,  um  die  «um  Härten  erforderliche  Erhilmng  aaf 
da«  ZweckmAsogit«  vorsu nehmen.')  —   Die  tum  Anlassen  der  Ba«terro«iMr  g^ 
eignete  Fnrbe  ist  die  gelbe  in  ihren  verschiedenen  Abstufungen,  deren  Aucvud 
aieA  nach  der  durch  Erfahrung  bukanuten  Beschaffenheit  des  Stahle«  ricfatci 
<S.  16).     Am  beftt-eu   «cbeiul   es  su   «ein,    den   Kücken   in  einer   ge«chmolMaM 
Mitichung  uua  Ziun  und  Blei,  dann  nachträglich  dis  Schneide  in  einet  Weis* 
IjeistBaniine  an3iiiU«(ien.  —  Pas  nun  folgende  Schleifen  geschieht  auf  drfi  Schlaf 
steinen  nach  der  Reihe:  der  ernte  und  grDsste  dient  nur  um  die  Kliiigen  blssk- 
zumachen,  sowie  den  Rücken  und  den  Dtiick  auvinbilden;   der  zweite  ifteio  itt 
kleiner  und  liöhtt  die  FIILchen  d6«  quer  daran  gehnltenen  Messers  aus;  der  lebt« 
und  kleinste  vollendet  die  AnsbChlung  und  macLit  die  Suhneide  gehörig  dön«- 
Zam  Polieren  dient  Schmirgel,  dann  Ztnnasche  oder  Polierrot  auf  LederscheibCi 
mil  Ol.    Die  Scheibe.  woruuT  mun  den  SQckea  poliert,  enth&lt  moduD  oh 
Kinne,  in  welche  die  Wölbung  dos  Mcuerrilckens  pawt;  die  KliLclien  der  Klia^ 
wenlen  auf  einer  Scheibe  noliert,  deren  Durchmeaaer  jenem  de«  letzten  ScUnf- 
«tHines  gleich  ist,  damit  aie  Auebdlilung  dw  Messers  auf  die  Krilumiuig  Atf 
fs^heibe  p&Mt.    Abgezogen  werden  die  Räsierine.Mer  zuerst  anf  Handateines,  ■wit 
andere  Meaäer;  dann  aber  noch  auf  dem  Abziehriemen.    Das  Al^eben  auf  ' 
Steine  muss  mit  der  Huseerstcn  Sorgfalt  vorgcnouimen  werden,  um  der  ScbDü 
alle  mögliche  Feinheit  zu  erteiicn.    Sehr  uffeckmiUüg  bedient  man  sich  dr 
Steine  von  zunehmender  Feinheit   naobeiuander.     Der  erste  kann  ein  Wawr- 
«teia  Randstein  von  sehr  feinem  Eorne)  nein  und  eine  etwa«  bogenfdrmigi-  igf 
wOlbt«)  pberflilche  lH>«itxi.'n.    Der  iweite  Stein,  mit  ebener  FlRche,  ist  ein  iena- 
tisoher  Olstein  oder  der  bekannte  gelbe  Itasiermesaer-^icbleifitein,   der  gluck 
jenem  mit  Ol  gebraucht  wird.   Der  letzte  Stein  ist  blauer  feinkörniger  Schiefk 
auf  dem  man  da«  Abiiehen   mit  Waswr  Terrichlct,     Die  höchste  Verfein«oi( 
der  Schneide   wird    durch    daii  Abziehen    auf  dem   Bicmen  (Abstehrieael 
Streichriemen)    erlangt;    einem    bekannten   Werkzeuge,    welches   uian 
beim  Gebrauche  der  BoHiermener  anwendet.    Die  Streichriemen  haben 
lieh  zwui  mit  Leder  bespannte  FlSchen,  von  welehcti  die  eine  mit  ge>c 
tem  Polien-ot,  die  andere  mit  geecbl&mmtam  Heiublei  (beide  Pulv»  mitOlo^s 
Talg  angemacht)  eingerieben  ist.   Dio  rote  Seit«  wird  sucr^t,  dieechwortei 
angewendet.     Dmi  Leder  i-t  Kalbleder,   Wildleder  oder  Jnften,   und  wir 
der  Fleischwite  gehraucht. 


'^ 
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Die  0«it«lt  und  EiDtiehtiiDg  der  Ab>)ebri«uieu  unterliegt  rnftucherlei  Ver- 
Kbiedonheiten '),  cWnM  die  Zaianiineruietsun^  der  Salhe,  womit  man  das  Ledor 
«inrvibt.  S«br  au  emproblen  ist  folgendt-  Snlbu:  Hu^noti-iBensttin  wird  tuit 
WiM»«r  »ut  einer  OlftsuroiOhle  der  T<i|ifer  rein^mahti'n,  ut^trooknet ,  mit  dem 
Tierten  Teilo  sdnes  Gewicbtea  feingefeiltein  blauen  Thnnacliiefur  gemengt,  mit 
TerpmtinOl  in  vinor  Reibwhiile  »uf<;  Peinate  verrieben,  getrocknvt,  mit  gcocbmol- 
vraetn  Ochnenmark  «i  dickem  Brt'i  angemncbt.  Du  Leder  siim  Bekleiden  der 
Streich riemen  wird  na*»  mit  dem  Hammer  geUopft,  Hul'geleitut,  abgeteilt  und 
mit  Bimsstoin  trocken  iib^tMchliil'oi],  dann  vornteliand  hescbriebene  8«lbe  mit 
einer  Miscliuag  von  g^u)<i:Jimolxuneiu  Kuutetrliiik  und  Ti-rpitnlin^l  in  2  Anttricben 
an '(getragen.  —  Kiii  vullkoinuic'ii  gut  nbuftKOgeiieB  Kimi«rniejaier  achneidet  eiu 
aotrecbt  frei  gehalten«!  Mcnarbt-nhaar,  ohne  pb  e«  biegen,  l>oi  der  ersten  It-ichten 
BtrQbrung  »b;  gvwShnlJcb  prüft  man  ilie  GUte  d«r  Schneide  durcb  leiaen  Auf- 
Htsem  nnd  Hinuebpn  anf  dem  Finger,  wobei  eine  ans  der  li^rfahrung  bekannt«, 
nioht  sn  beBchreibende  CmpSadung  entsteht,  wenn  die  gehörige  Sib&rf«  vor- 
banden tat. 

Die  bohle  Krflmtnung  auf  den  Seitenfiächen  der  KasiermeaMr  hat  einen 
Halbmeaur  von  35  bin  100  >>i»i  und  wird  demnach  dnrch  Anwendung  TOn  iO 
bin  200  mm  grottscB  SclileifateLuen  gebildol;  wie  scliun  erwüfant.  gubtuucbt  toon 
daxu  xw«!  Sieiue,  ron  welchen  der  Hulelit  aiigewenil«te  kleinere  die  durch  den 
ersten  gehilileie  Auahöhlung  in  der  Nähe  cies  Rdckena  stftrker  rertieft,  aodai* 
der  Qutintchnitt  dcT^eitxin  aus  swei  (unmerklich  ineinander  Ubermhenden)  vcr*] 
•i^itdeDen  Kreiit'Qgt^n  zi)*an)m(.'ngeii«txt  i^t.  Die  starke  AuuhShlnng  l>ei  4 
•  MitM  Dicke  dea  HUckeni  giebt  der  Klinge  iHiicVitigkeit,  uhne  die  ntitige  ätSrkftj 
im  beeinträchtigen;  «p  Pileiohtert  auch  wewntlioh  das  Schftrfen  durch  Absieben 
itnf  dem  Hacben  Steine,  durah  welche«  an  der  Kcbneide  swei  pohmate,  unter 
nnem  Wink«)  von  16  tie  19*  BOsammenstoftende  KlScben  erzeugt  werden.  Die 
ns^mrine  Leichtigkeit,  mit  der  ein  Rnstcrmedoer  ichneidet.  hat  [wie  aus  dem 
ma  Angeführten  bervorgebt)  ihren  Urund  niebt  in  geringer  UrCiwe  des  ächaeid* 
TiokelM,  Kondern  in  iler  TnllkDinmenen  Aimhildung  di.'r  ScVineidkante,  der  feinen' 
Politur  der  Schneide,  und  der  »ehr  geringen  Dicke  der  Elin^  in  nächster  Xacl>> 
bftrvdiAft  dfi  Schn4^id«,  w«iche  letztere  deshalb  beim  Eindringen  die  cinrcb  den 
Schoitt  getrennten  Teile  AuRieret  venig  zur  Seite  zu  drjtngen  braucht.  Der 
Dcbtige  Scbneidwinke)  kommt  herau*,  w«nn  die  Breite  de«  Bdenera  «von  der 
Sebaeide  bis  an  die  dickst«  Stelle  des  Rfickena  gemessen)  Jt%  bis  3V|tnal  so 
viel  bvtrflgt  als  die  Ktlckendicke.  —  Den  Talon  (3.  49S)  vertieht  man  in  der 
Hggel,  am  beim  Kavieren  eine  feste  Haltung  xwiicben  den  Sängern  cu  sichern, 
aaf  seinfin  beiden  üiihraiilon  Flüchen  mit  v]T\Pxa  einfachen  Feilenbieb«.  —  Ana* 
gORvichnet  gute  Kjii>ierai«««Hr  wt^rden  durch  AnMchnnden  der  Klingen,  mittels 
eiaee  Dorchschnittes,  ans  v^rtauflg  dnrch  Kaltwalzen  rerdichteten  Stahlplatten 
bccgevtellt;  der  dicke  HQcken  wird  an  diese  >leffi«T  als  beeondores  ^tCIck  an- 
gfleettt.*)  Am  besten  i»t  e«,  eine  StahlbWh>cbicne  am  Rande  dhnn  «nlnnfenil 
iHxnwbmieden,  bevor  man  hier  eine  Klinge  herausschneidet.  Den  Rücken,  wel-j 
eher  mit  dem  Talon  ein  Qanics  autmacht,  gient  man  aus  Kiiien,  t^^mpert  ibi 

arbeitt-t  mit  einer  Fifise  die  sum  Einlegen  der  Klinge  n&tigc  Nut  auM  und  b(H] 
Itgt  hierin  die  Klinge  durch  den  })ta>a  eine*  Prilgwerkro-    KasiormeMer,  ; 
I  getenpertem  EiscnguBt  IS.  83).  sind  Ftcta  von  geringer  Oote,  weil  ihrem 
r  feine  dichte  Geftlge  des  guten  (^lahles  fchU. 

AU  Verzierung,  wolcho  auf  die  Cate  <]ur<hnns  keinen  Einflus«  hat.  ||iiM<] 
»weilen  den  ttasiermeBsei-n  eine  Art  oberßitchlichpr  DamftF'zieranr  Ifi-' 

tlcbe  von  Kwei'-rl*'!  Art.  i»t  nnd  in  buiilen   Fllllen  dadurch  er«*ugt  wb4.  i 

jue  die  ätahlflache  teilweise  mit,  Ö1  'benetzt  nnd  dnnn  in  Scheidevoi^v ^bi 
Itxt  die  nicht  fetten  Stellen  matt,   iSast  aber  die  geClten 
tnte  Art  dieser  Daniimncrnng  lie^ti^ht  aus  kleinen  Punkten  und 

■ofblge  ein  granitorttg««  Ansehen.    Man  legt,  um  ac  berTontuWingetL.  i 


>)  Precbtl,  Technolog.  Encjkl.  1880.  Bd.  1,  S.  11«  m.  A^ 
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tnBMserklinMn  UtiT  einAn  T«II«r,  nimnt  mit  den  BontenunitKKn  rincr  kleinen. 
•teif«]!  unü  dichten  Rftrate  elwu  Ol  auf,  und  «treioht  dte  B'ir^«  mit  etntn 
Ei»enstA1>chvn,  \ini  das  Ol  in  0.un«r8t  kloiiiHn  nlier  znhIreicheD  Trßpl'cben  auf 
diß  Klingen  zu  sprititfin.  Letztere  werdfn  sodann  nuf  «in  paar  Minitien  in 
der  doppeltcD  M'enite  Wa«iier  verdünnte»  .ScbeidcwaaB^r  gelegt,  mit  reinem  Wh 
gat  »bgcvraschcn,  mit  Kalk  abgerieben  ond  urt  eingeölt.  Die  xweite  Art  hii 
gcSwerO.  flnmmoniLrtiae  odar  aiu  vertweigtea  Linien  xuH«uimeng«»ct3t«  Z< ' 
nunpen  dar.  Man  rfllTt  inn  weitM  Gefftas,  dw«en  Tief«  grSuer  i«L,  atit  dj«  H 
der  MeABerkliopen ,  mit  Wiiaeer,  iiod  giebt  auf  dieaes  dne  dflnne  f^hicM  t^ 
I>nnn  tntichl  man  eine  Klinge  ■«nkrecbt  «inig«  Millimeter  tief  v'ta  und  l>pw^t 
aie  in  der  Richtung  ihrer  Breite  hin  nnd  her,  indem  man  »ic  bei  jeder  Be- 
«(.'gUDg  ein  nenig  tiefer  in  dai  Wasaer  vinsenkt.  Hierdurch  werden  die  aa 
dem  Measer  MngenhFeibenden  Olteile  nuHeinander  getrieben  und  in  ein«  Art 
von  Vercwt'iguDg  3i<?rteilt.  Die  allm&hlich  gase  eingetaucht«  Klinge  wird  nMB 
berana^t-zogen  und  wie  voiher  mit  Scheidewasier  ge&txt.  —  Statt  dieacs  letstoa 
Verfuliren^  kunn  mun  mit  einem  StQokuhen  Baduacbvamiii  ein  wenig  Bnet 
drnclcerfittlie  &ufnelvitm[i  und  mit  leichten  Zflgvn  ttbcr  di«  Kltng«  venavieba^ 
eodaM  diEice  nur  nelzJlhnlicli  damit  Ixsdfickt  wti-d;  dann  wie  oben  in  6«heid^ 
«aaier  Slawin . 

Einen  wichtigen  Teil  der  Messe rfnbrikation  bildet  die  Verfertigung  to_ 
Hefte  für  Ticcbmesaer  u.  s.w.  nnd  der  Schalen  fQr  alle  Arten  von  ESnli 
mowem,  wozu  als  RohBtolfe  Glienholi,  Knochen,  Ell'enWin,  Perlmutler,  Uc 
Rir.ichhnrn  und  detimi  Enata  ans  Höh  oiier  Hörn.  Schitdpat,  angewendet 
AI«  der  Metallverarbeitung  fremd  int  die»er  Gegenstand  hier  nicht  wffiter 
«rflrtora.  Dach  aoll  in  IjctrcfT  der  dabei  Torkommcndpn  Metall befdilKge 
wUint  werden,  da^ü  man  die  Zwingen  der  Tifcboivnerhefte  uue  Silber-  oda 
'NeufdIber'Bioch  entwuder  au»  swei  im  Pallwerk  gerfampften  Teilen  mit  Sdillf- 
lot  zuaanime nistet  oder  im  ganzen  durch  dri'j  nacheinander  folgende  Stameti 
fingerfautihnlicli  auftieft,  den  Bachen  Boden  hierauf  mitteli  de*  DurdudmittH 
aantSut  nnd  nJttigenfalla  den  ri^>ri^bleiliend(>n  Ring  auf  der  Drehbank  danfe 
R&ndeln  u.  s.  w.  roTlendet.  Zur  Aiubildung  der  Dncken  an  t*eder-  nnd  Taacbn- 
mesaem  dienen  die  Backcnfeilcn  odi^r  entsprechend  gestattete  FVSaen. 

Die  Verfertigung  der  Scheren  gebCrt  zu  den  aebwierigeren  Arbeitaa  da 
Mf?s«erfi«h miede».    Ea  iat  notwendig,  daas  die  ScherbtAtter  vollkommeA  eisaW 
Hftrtv  haben  (damit  nicht  eins  die  Schneide  des  andern  TOrdirbt,  was  mu  w 
gleich  fühlt,   wenn  die  Schere  tint«r  etwu«  »eharfem  Q^geneinanderprenM  io 
B)fttter  langsam  geschlcMHen  wird);  dasi  dieSchnddsn  fem  nnd  daiiertiaÄ M>(ii 
endlich  daw  beim  Schüeasea  iler  Schere  in  jedem  Augenblicke   die   »ellkaw 
menate  Berflhning  zwischen   den  Schneiden   an  jener  Stelle  vorhanden  <a,  9- 
eio  eich   kreusen,  ebne  dass   auf  den   Qbrigen  Punkten  eine   iinnStige 
Aar  RJItll«!-  iineinnnder  ntattfindct.    RJetcr  letclerc  Zweck  wird  bekannt 
durch  erreicht,  daüa  die  inneren  Flächen  der  BIfLtter  nicht  eben,  eondi 
LUcge   niLch   clwaa  bohl  geniucbt   werden.  —  Groaae  löcheren   «ind   tegelnilV 
aus  Eiara  rerfurtigt  und   nur  an   den  Schneiden  rerütahlt     Uan  ««hmiedtt  it 
einem   l^i«en«tal]e  ein  finche«  Stflck  von  der  Länge  »ines  Scherblattes  auf,  k(t 
auf  die  innere  Seite  ein  Sttlck  Stahl,   achweiaat  daaeolbe   mit  dem  Gsen  ^ 
«ammen,   und  bildet  endlich  Ans  Blatt  eo  weit  an«,  ala   dies  mittele  de>  Bw 
mer«  mSglich  i^t    Dofi  Ni^mlich^^  gilt  von  dem  Schilde,    d.  h.  jenem  dvk* 
Teile,  durch  welchen  das  Niet  oder  die  Schraube  der  Schere  geht.    Dort.  ** 
daa  Schild  «ich  an  den  Gritf  oder  die  Stange  anichltewt.  wird  dnreh  AsDtti 
auf  der  Kante  dea  Ambosms  der  Schhi*«  gebildet,  niimlich  ein  stofHiaHif' 
Absatx,    mit    welchem    die    beiden   Teile    der  Schere   aneinandcrstoeeeii. 
letster«  ganz  geschloaaen  iat.     Pttr  den   Bing  oder  Griff  wird   die  I''orL 
der  EiHnatango  gehttrig  dünn  und  ruud  notgettreckt,  Oauu  to  beEtimnt«] 
fipmung  *oin  Schilde  abgehauen,   auf  dem  Harne  dea  Amboaae»  nmd  oder 
gebogen,  endlieb  Izur  Schliosanng  dCE  Kinges)  gcacbweiset.    Die  Ringe  an  kk 
Scheren  werden  dagegen  durch  Lochen  hergertellt,  woVici  die  SrliwoiMnag 
milt.    Ea  wird  nilmlich  diu  Riai?n  acheibenrormig  auigeaohmiedet^  mittclB  r^ 
mnden  Dtirchwhlagee  von  beiden  Seiten  her  gelocht,  nnd   der  ao   ent 
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noob  unftinulichc  Riog  auf  der  Spitic  de«  AtnboMbomcs  oder  auf  einem  bewn- 
ü«ren  äpenbome  (S.  iiO^)  iia^edebiit  und  zur  ricbtigeu  Gestalt  fortixg^cbniie* 
det,  wobei  mau  cinP  zwockmilsflig  geformt  Qucrfiirche  des  Hörn«  bcDiiM,  um 
der  Inncnsüit«  de«  lliu^e  ricbtigö  Oi>eUlt  und  OlS-tt«  zu  gcbän.  Vonierte 
Ftikngeu  Totlondct  man  in  einem  zweiteiligen  (lenenke;  au«ienlf!ni  werde»  oft 
Oeastüre  luinfaclic  rtitvrgeBsnke}  gebrancbt,  um  dae  äcfaild  und  die  AuBseiMeita 
der  Blatter  xu  formen. 

Xunmehr  feilt  man  die  Teile  der  Schere  einzeln  an«;  bobrl  darin  dai 
Loch  für  das  Niet  od«i  die  SchrBrUbe;  setzt  die  Sobere  mittels  eines  faUcbeo 
[nor  vorläufig  dienlicben)  Nictea  zufammän  und  bftfttilt  Bie  vollends  im  ti<^neen. 
Laugeu  Blättern  wird  biernuf  dorcb  bchutinme*  Bi^en  jene  einwlirtM  bohle 
KrOtomtiDg  gegeben,  von  welcher  oben  die  Rede  war;  wogegen  man  kune  und 
kleioi'  Scheren  bloa  nac^hwr  durch  dfU  Schleifen  auehSlilL  —  Beim  näiien 
fa>«t  man  die  Scbere  an  ditn  Hingt^ii  mit  «iner  /mge,  läii«l  »ie  im  niliigen  oder 
wenig  angefachten  Schmif^dpfeuRr  rntglnhend  werden,  und  taucht  sie  dergestalt 
in  das  Wa«»;r,  da«s  beide  BlUtter  gletchisiU&ig  abg<.'küblt  werden,  gleichwie  ei« 
durch  das  ang07.pigte  Verfahren  einen  mOglichiA  gleichen  Hitzegrad  erlangt 
baben.  Von  der  Erf'QlItiug  dieser  beiden  Bedingungen,  sowie  von  einem  Qber- 
eineti  mm  enden  Verfahren  beim  Anlassen,  hängt  die  gleiche  Härte  dei*  Blätter 
ab,  wvIcLe  to  sehr  notwendig  i»t.  Diu  Farbe,  bia  cu  welcher  die  Scheren  an- 
gelaasen  werden,  i*t  die  «trohgelbe  oder  goldgelbe,  Sftei«  auch  die  purpurrot« 
oder  Tiolctte.  Nach  dem  Härten  und  Anliuscn  werden  die  Bl&tter  auf  dem 
Scblcdbteine  geBchUfTcn,  wobei  nun  die  bohle  KrUmmung  der  inneren  Flftcfaeo 
XU  bewahren  und  sellMt  tu  verbeniu^rn  tracJilen  muM.  Die  weitere  Behandlung 
dareh  Hcbmiigeln  und  Polieren  i*t  mit  jcuer  d<!r  Mesaerkünffon  llbereinstim- 
mrad;  nur  daM  nie  bei  rj«n  Scheren  l*ilwi?iw  |n!ini«nt.lich  Hn  d>!n  OritTfiii)  mit- 
teli  BQrtitenscheiben  und  Helbtt  mitteU  Sehmirgel-  und  Polier-Holaem  (auch 
wohl  mitteU  de«  Polierstablee}  an«  freier  Hand  vorgenommen  werden  muu.  Dn* 
Gr&t  an  den  Schnmden  wird  doreb  Abziehen  auf  einem  Hand-Ötsteine  entfernt. 
Die  «ndlicbe  Anbringung  des  bleibenden  Nlutei,  oder  der  statt  de««eu  dienen- 
den Schraube,  erklärt  sich  Ton  >elliKt. 

Kleine  Scheren  verfertigt  man  nicht  eelten,  mit  Ersparung  des  Schmiedene, 
atu  atarkem  gewallten  Stablulecbe,  indem  mittel*  de«  Diircbichnitleii  jede«  Blatt 
mal  seinem  liriffe  durfii  einen  einzigen  Dmrk  dargentelll  wird,  wonach  zwischen 
i«*i  Blompeln  (Matern  f  Verzierungen  auf  die  Griff«  geprägt  werden  kOnnen.') 
Die  AutarMtung  mit  der  Feile,  diu  HUrteii,  Anlaucn,  Schleifen  und  Polieren 
Metbeu  wie  sonst.  —  Qusseiseme  Scheren  (Guoi-Scheren))  die  man  in  feinem 
ietten  Sande  gitut  (nachdem  die  Form  getrocknet,  unmittelbar  vor  dem  Qnaae 
tber  an  der  Stelle  der  Scbneiden  whwach  benetzt  worden  ui,  damit  sie  hier 
dnith  Abschrecken  hiirt«nd  wirkt),  und  welche  nach  dem  tin»e  keiner  weiteren 
Bearbeitung  als  des  Schleifene  oder  Polierens  hedOrfen,  kOnnen  den  Btfthlemen 
Gnt«  nie  gleichkommen.  Am  betten  fallen  noch  die  von  richtig  getempei- 
EiiiengaaM  ant  (S,  R2). 

C.  Chirurgtflche  Werkseuge,    beeondera   die   verBchiedenen   Arten 
UeseerD  und  Schere»,   werden  mit  den  im  Vorigen  schon  enthaltenen 

^tcbfarnngsarten  dargestellt.     Mohr  als  irgendwo  igt  bei  diesen  Geraten 
Bluserste  Sorgfalt  in  betreff  der  Auswahl  des  Stahle«,   der  richtigen 
t,   des  Hdj-teaa    und  Ankääens,    des  Scbleifeas   und    Polierens   uot- 
Kfidig. 

D.  Blanke  Waflen.^    —  Man    fasst    unter  dteeer    Benennung   die 
ImI-  and  Degenklingen,   Bajonette,   Rnppiere,   Dolche  und  Piken  od«r 

zosammen.     Die  Folge  d«r  Arbeiten  bei  der  Verfertigung  dieser 


D.  p.  J.  I8^2,  ISö,  401. 
^  Abhandlung  Qber  die  Feuer-  und  Seiteugewebre.    Von  CftT.  Baroaldo* 
iinebini.     Bd.  2,    Wien  1829. 
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GegenetSade  ist  dieselbe,  wie  für  Messer  und  äbnlioh«  Sclineidwerki 
dvmDRch  sind  die  Arbeitsfetafeti:  du  Schmieden,  das  AosfeUen,  du  Hb- 
ten  ood  Antaesen.  dsa  Sclileiren  und  Polieren. 

Der   Rohstcitr  xu   dm  8ftl»elk1itigeii   iU  ein  dnrcli  Glrben   dni^ireitelJt«! 
Geuenee  von  Eisen   und  Btahl   (ver^l.   S-  4K(tl,    weleh»  erhalten   irird,    isdoB 
m*n  eine  HisenstuiKe  zwischen  zwei  Stahlotansen  lest,  tie  auHammetifchweMit, 
da*  Gänse  in  zwei  gleichlanffo  Teile  serbaut.  diene  wieder  aufeinander  lagta&d 
oebvrint.    So  kommt  eine  dopiwJte  Sttihl-Scbicht  in  die  Mitt«  za  liegen,  «w 
mr  Bilduna  der  Schneide  notwendig   int.     Eine  Schiene  diener  Art   taam  elw& 
iwei   Drittol  der  Länge  und  Brvitu,    dbgugen  ä&a  Anderthalbfache    der  Diflw 
einer   Kling«    beKitx«n;    eine    einxig«  Hitie   ist  mehr  als  hinreichend,    nm   di« 
SchienR    ane    einer    gegftrbten  Stange   xn  nchinieden.     I>ie   ent«  nnn   folgend« 
Arbeit  ist  die  Verferligung  der  AnRel.  welche  in  zwei  Uitzen  an  der  Scoihw 
TeatgeachweiMt  und  ana  dem  Grohen  bearbeitet  werden  muM.     Man   bildet  die 
Angel  auH  einem  uugefUbr  25  mm    breiten   und  6  bi^  8  mm   dicken   EiMfistabt^ 
der  lur  Form  eine«    ■<  göbogcn  wird,  worauf  man  die  Schiene  dnewi>cben«teckt 
nnd  echwL'ia»t.    Vaa  Eigen  soll  ni<:ht  über  S6  mm  weit  in  die  Klinge  hinein  sab 
eretreoken.    Mau  macht  die  AurcI  '»n  Kixen,  um  ila«  Abvprin^en  derselben  bei 
helFH^n  mit  der  Klinge  gefilhrti'n  Schl^un  zu  vermeiden;  wenn  indeeten  aaA 
der  oben  »niiegebeuen  Art  die  Meugung  aus  Stahl  und  Eisen  gut  bereuet  iit, 
so   kiJ.nn   man  ohne  üefahr  die   Angel  auii  der   tit^hiene  *elb«t  durch   AsilfaeB 
bilden.    Das  Aueschtninden  (Vorscnmieden'i  der  Klinge,    um  denelbtti  UM 
Gestalt  EUR  dem  Groben  zu  geben,  erfnrdert  hnchcteu«  fflnf  Ilitxen:  drei  fQr  dn 
Teil  von  der  Angel  bis  r.ur  Spitze  und  zwei  für  die  Spitze  (d.  h.  den  Torderdoi. 
1&   bie  20  cnt    langen  T«il,    welcher    zweisobneidig    »t).     Die    Torgfl«obmi«<i«'t< 
Klinge  ist  zwiu-  schon  tceilfSrmig.  n&mlich  vom  Rücken  nach  der  Schneide  kia 
dfloner  xulaufendi  aber  es  fehlen  ihr  noch  die  rinnenarügcn  AushObluniren  «of 
beiden  Flüchen,  durch  welche  die  nötige  Leichtigkeit  enbteht     Dies«  AubSb* 
Inngen  werden  mittels  Ober-  und  Cntergesenk,  wölcfae  beide  mit  einer  abgerar 
ddten  Bahn    venebRn    Kind,    herTOTgebritchL.     Dh«   ['ntergesfruk    wird    in   dem 
AmboM  angebraobt;   der  Schmied  legt  darauf  die  Klinge,  setxt  auf  dieae  dn 
hummerftbnlicben,  mit  einem  bfllzempn  Stiele  versehenen  Obentetnpel  und  ttMt 
utinea  Gehilfen  mit  dem  grossen  Fnmmer  die  nötigen  ScbiBge  anliringen.  wtt* 
rund  ur  nach  jedem  Sachlage  die  Klinge  ein  wenig  ihrer  Lauge  nach  iwirdHo 
den  Geaenken  fortbewegt.     Das  Ausicblagen    der  Aiuhöhlungen    «rfordirrt  tf- 
wShnlich  drei  Hitzen.     Hierauf  wird  ^Ton  dem  Schmiede  allein)  der  Klinge  M 
Schneide  gi^elien,  indem  mau  «ie  iLuf  die  sehnig«  Olwrflilche  eines  im  AnboM 
angebrachten  Abreifstumpels  le^  und  mit  dem  Hammer  dCInn  auttrf-ibt;  th« 
oder  vier  Hitxen  aind  <in.r.u  notwendig.    Das  Atubllmmern  der  Schneide  bewirl) 
zuflisicb,    vermittels  der  hier  stattfindenden    Ansdehoiing.    die   Krümmung  ii* 
Klinge,   wenn  diese  erfordert  wird;   bei  geraden   Klingen  muM  durch  svtt^ 
mlLasige  GogentchlSge  die  Krümmung  verhindert   werden.     Die  Beendigung  i 
BohniodonH  gucbieht  durch  TÖUige  Ausbildaug  der  Angel,  wonu  eine  Biticsi 
ala  genügend  ist    Nach  allem  Vorstehenden  erpebt  sich,  das«  ein«  SiLbeiklii 
nngeßkhr  15mal  in  daa  Feuer  kommen  mun,  bevor  lie  als  fertig  geacfaaiedi* 
abgeliefert  werden  kann. 

Die  Klingen  werden  nun  mit  einer  Vorfeile  [beeaer  auf  dem  Sflhieili 
von  den  vorhandenen  grCberen  l'nebeiiheiten  befreit  und  kalt  mit  dem  Hani 
geradegericbtet.  Um  daa  U&rten  vorzunehmen,  erhitzt  man  n«  gleicbBiMf 
anm  Itotglfiben,  scbiebL  liu  sehr  ecbnell  durch  eine  Uaaee  aagefenehtcf* 
QauimenichIngeB  und  tancbt  aie  endlich,  die  dicksten  Teile  lalso  ItOcken  <">' 
hinteres  Ende)  voraus,  in  kaltea  Wamer.  Das  Anlanen  geaebicbt  anf  ^tUx** 
den  Kohlen  und  bis  zum  Erscheinen  der  gelben  Farbe,  worauf  man  die  awj 
hci»en  Klingen  mit  dem  Hammer  geradericbtet.  infofem  sie  beim  fflrten  ^ 
verzogen  haben.  Damit  nicht  während  dee  Hicbteni  die  Klingen  m  kalt  W'J 
den,  tbut  man  am  besten,  auerst  die  eine  Uftifte  anmlaaaen  und  tn  ricbMi 
dann  die  andere.    Dabei  ist  es  notwendig,  eins  kuise  ütrtcke  io  der  Uitttfin 
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nicht  in  diu  Fsner   la   bringen,  w*U  dieselbe  binlfijigliclie  Hitze  durch  Mitt«i- 
long  von  den  beiden  Enden  her  empfiLngt. 

Nacb  dem  Hart«»  und  Aniasaen  werden  die  Klingen  auf  namm  Steinen 
eenchliffen,  and  xwiu  sinent  die  ebenen  FlILcben  und  der  Rtli^ken,  dann  die 
Beluieide,  endlich  die  Ani>höh]iiiigen.  Di«  Flüchten  and  der  Rflcken  werden  auf 
l.a  bta  3,1  m  gruKn,  Hern  dicken  Sandsteinen,  welche  gcg«n  200  TTmlilafe  in 
der  Minute  machen,  der  Qneni  DBob  geschliffen.  Änf  die  Küuee  wird  zu  giümvtet 
Bequemlichkeit  ein  duiacb  ge«ta1t«m,  2!)  mm  dickes  Hols  gefegt,  lamt  welchem 
na  d*r  Schleifer  mit  beiden  Bänden  hofuet  und  lenkt  Die  Schneide  «cbieift 
nuui  ünf  den  nftmlichen  Steinen,  ftber  nach  der  Länge  und  ohne  ein  Hols 
CO  Hilfe  SU  nehmen.  Dfige^jen  geschieht  dosSdileifeD  der  AoBbShlungen  wieder 
nach  der  Quere,  indem  mitn  datu  einen  Rchlmfirtein  von  1  bis  S&  em  Durch- 
netter,  Oberhaupt  Ton  Holcher  GrtlRse  anwendet,  dr\sa  dip  RTfimmiinff  leioe«  Cm- 
knÜM  dem  Beugen  der  Aush'Shluiigen  «iif  dm  Klingen  entspricht.  Dieae  Steine 
ouubeci  400  bii  600  Umdrehungen  in  einp.r  Minute.  Mnoche  Klingen  enthalten 
doopelte  AiuhJIhluagen,  und  dieee  werden  we^en  ihrei  sehr  kleinen  KrQmrauass- 
bubmOaeers  nach  der  Länge  flangeechtiffen,  zu  welchem  Zwecke  der  Umkreis  dea 
Steines  mit  angemewen  gestalteten  erhabenen  Reifen  Tertehea  Kein  muai!,  welche 
bei  eintretender  Abatumpfnng  durch  Anhalten  einei  haihmondarligen  Dreb* 
■taiilce  nnagebeeaert  werden.  Die  hierzu  tlien]ichi>n  Steine  sind  45  bis  60  em 
groea,  Uiufen  400mat  in  der  Minute  uro,  und  werden  trocken  gebmucbt;  doch 
macht  man  die  Klingen  von  Zeit  xn  Zeit  nuM,  xm  KrhitEong  und  folglich  Ver- 
loai  der  HArte  so  Tenntiiden.  Um  die  Abnutzung  vu  vcrsCgem,  wählt  man  zo 
dieeer  Schleiferei  sern  ntHtt  der  Sarndateine  eine  härtere  Steinart,  namentlich 
weichen  Granit.  Das  Schleifen  nach  der  lAnge  kann  idch  nntOrtich  nicht  anf 
deo  gerade  abgeachnittenen  Anfang  der  AiiBh&bli:ng  trimSchnt  der  Angelj  er- 
■tveckeni  dieaer  Te41  wird  daher  —  wie  bei  den  einfachen  Aiuhohlungen  — 
ooeh  der  Quere  mit  einem  kleinen  ijteine  |;eBch1ilfen.  Znm  Polieren  der  KÜDgeD 
dienen  Polierscheiben  aus  hartem  OoIeo,  welche  tos  8  bin  zn  flO  cm  im 
Dorcbmeewr  haben,  auf  dar  Stirn  der  Breite  nach  teils  gerade,  teils  gerundet 
nnd,  und  meiat  8>>0  liit  MKi  Umdrehungen  in  der  Minute  machen.  Vau  Polieren 
aller  Teile  der  Klingen  geschieht  nach  der  L£nge,  nUHgenommen  ein  5  cm  lan^^ 
Stück  unmittelbar  an  der  Angel,  welches  nach  <l«r  Quere  poliert  wird.  Zum 
Pelieren  der  Anshflhlnngen  dienen  Scheilx-n,  welche  auf  der  Stirn  gebßri^  ab- 
aenuidet  Nind.  Ali  Foliermittel  gebraucht  man  l^chmirgel,  zuent  gröberen  mit  Ol, 
aaen  feinen  mit  Talg;  den  haphnteTi  Qlanz  aber  erzeugt  (nachdem  die  Klingen 
mit  Asche  oder  ungel<ftcbtem  Kalk  abgeputzt  sind)  da«  Glätten  auf  hölzernen 
Sckeiben,  welche  mit  Uolr.kohle  eingerieben  und  mit  einem  Achat  oder  Blnt- 
itflia  gläntend  gemacht  sind. 

Die  Prüfungen,  wekh.-n  man  die  Klingen  nnterwirft.  nm  ihre  Ilärte.  Zlhig- 

hit  nnd  Elaiticilfit  zu  ertorecben,  sind  folgende:   1)  Man  alfitzt  die  Spitze  gegen 

iln  BkH  und  bewirkt  durch  langsamt'n  Druck  auf  die  Angel  eine  Ausbiagung 

[Vn  3'i  bis  ih  tm,  ent  nach  der  einen,  dann  nach  der  andern  Seite.    Die  Bte- 

Ug  au»i  Ttigelmätnig  encheinen  nnd  Ipftim  Anfhi^ren  des  Drucken  vCtlig  wieder 

hwinden.    S)  Man  ecblSgt  die  (lache  Klinj'e  etnigeniikl  mit  grOsstor  Heftig- 

anf  einen  TiMch  oder  gegen   dnn  L'mVreiK  eine«  aWestutrt-kegelfSrmigen 

letiltiolu«,  der  75  ein  HRhe,  oben  ;fO  und  unten  45  an  Durchmeiwcr  hat    Auch 

Herb«  darf  nicht   die  mindeste   Bu«chMig<tng  eich   zeigen.     3)  Miui   baut   mit 

j»  Schneid«  (nnd  r.war  an  drei  venifhiedenen  Punkten  derselben)  in  ein  Ö  hi« 

'"Ml  dicke«,  auf  der  Hochkanie  stehendea  Eisen,  wobrä  keine  Scharte  cnLsteheD 

■"f:  fflfenbor  von  allen  Pröfnogen  die  entscheidendste. 

„  Tlier  die  VerferLiguDg  der  damaüzierten  Klingen  wird  das  ($.  41  bis  44) 
^iMagt«  die  nPtige  tCrklilruDg  gelien.  MancLß  Klingen  werden  auf  Kohlenfener 
W»u  angelasBen.  Vergoldefe  VcTzierungwi  werden  durch  Blattgold  herror- 
lebrscht  (S.  429).     Auch  von  dem  Atzen  war  bereits  die  Hede  (S.  376). 

Das  Bajonett   ikt  eine  lugenpittte  stählerne   Kling«  mit   drei  oder  vier, 
~'*  paatf  lAnge  einnehmenden  AushOUangen  (Blutrinnen),    wodnrch   auch 
^  bis  vier  ÜJinten  entstehen.    Do«  untere  ünde  der  Klinge  ist  durch  einen 
Ksnaandi-risclMT.  Kcekao.  Taabnologia  n.  tt2 


boeenfSrnigien  HaU  mitderHüUe  Torbunden,  einer  tromnielfnriDißCii  f 
BÖore,  welch«  zum  Anfpflanztiti  Hl-h  ß^onoita  dient  imd  hiena  mit  «ans 
genuiDten  Sperr-Ritiee  oder  mit  einer  Feder  rerseban  wird.  Die  KUttge  imi 
luu  Stahl  ant«r  einem  ileinra  Maachinenbaoimer  atii  dem  Groben  Tc>rK«acbiiue- 
det;  dann  in  xwcitoili^cn  Gcfli;nkL'n  völlig  gestaltet;  der  unterite  Teil  denelbei 
ttrUUt  «ine  asueuiouiucic  Uettatt,  um  nackhcr  einen  Teil  d«t  UaUe>  zo  bittai. 
Dia  HÜIie  wird  ana  eineon  äftoben  liüMDstflcke  im  GeMnko  gobog«o,  Über  eioM 
Dorn  2us«iainan[[en)llt,  in  Lebmbrei  getaucht  und  mittel«  >wat  oder  drei  BitHi 
ge^cbwwiatt.  IJcnou  vurh'Or  ist  mit  dvm  Eiseo,  wornui  die  HQIm  ent«t«ht,  «B 
stnrker  eitemer  Stift  durch  Schweiasong  ««rbundfin  worden:  diesen  nnd  den  u 
der  Kling»  Bitxenden  Teil  des  II»l»ee  ecbweisst  mnn  nun  lOMmmon,  wodwcb 
die  Klinge  mit  der  HüUe  zwar  verbunden  ist,  abor  beide  rechtwinklig  gega- 
einaederiiteheD.  Man  biegt  bieraof  den  Uali  im  rotgt^lhenden  Zuitande  dv 
geatalt.  dau  die  Klinge  in  gleichlaufende  ätcllung  zur  Ddlje  kommt,  äberh&ta- 
mect  die  UUUe  kalt  auf  eiaotn  Dorne  und  im  Gelenke,  um  dem  £iWB  nahe 
Zähigkeit  bu  geben,  macht  dieealbe  durch  Aunglilbeu  weich,  and  bohrt  ihre 
Höhlung  auf  der  FHoton-Bohrmaschine  (S.  Soüf  am.  Das  AuMere  der  RAIm 
und  der  HoJi  werden  mit  der  Keil«  aii«Ki«arbeitet;  doch  biit  m&n  »qcb  Wtrk- 
xeoge,  durch  welohe  die  Hulte  nbgedrem  werden  kann.  Das  nunneiu  r«l> 
oende  Hirten,  Anlajsen,  Schleifen  und  FoJioren  wird  auf  fthnliclie  Weise  vi« 
bei  den  SSbelklingen  Terrichttit;  dait  Aiuacbleifen  der  Höhlungen  gMcbiikt 
nach  der  lilnge.  Et  Hind  Maschinen  Bur  Verfertigung  der  Bajone4ta  tattnim 
worden.') 

Dio  Schlftgcr  oder  Rappicre  «rfordern  nnch  der  Art  ihres  Gebtanebna 
nicht  »owohl  H&rte,  mU  dua  höchsten  Ürad  von  Bla«Cioitit.  Man  macht  u  m 
gutom  Gerbataht,  welcher  unter  dem  MaMhin^nhammCT  zu  48  bis  5&  cm  laagm 
<i  hii  )f  mm  breiten  uud  3  »tm  dickun  SUtbcbuu  uut^eetredn  wird.  Pia  weiun 
Ausarbeitung  geacbietit  mit  Handliäiumern.  Ziiervt  wird  an  dem  «aen  Endt 
ein  Stück  Eisen  angeschweisBt  und  aus  dem  üroben  zur  Angel  gantaltet:  dau 
schreit«!  mau  zuid  Ausvchmiedeu  der  Klinge:  b«i  dioen  Arbeiten  hat  dd 
Schmied,  deucn  Hammer  nur  1  kp  wieg^,  einen  Gehilfen  oder  VoT3ehlBfS> 
welcher  einen  Hammer  rou  3  ki/  f!Lart.  Die  Klingen  werden  jetxt  einem  tw«na 
Schmied«  Qbergeben,  der  sie,  ohne  Gehilfen,  noch  einmal  äberitchmiedei,  d> 
Angel  Tollendet,  die  Spitze  rundhümmert  und  dieselbe  glQbend  im  äehnaV 
stocke  EU  einem  Knopfe  «taucht.  I>iui  l]art<>n,  wolehes  hierauf  folgt,  wird  dunk 
Einlaucbcn  in  WaBser  vorgunummen,  ana  wulohem  man  die  Klingen  er«t  nisb 
Tdlliger  Abkühlung  wieder  berautDtmmt,  um  «i«  abtu trocknen ,  auf  Kohles  b> 
aar  hellblauen  Farbe  anzulaasen,  schnell  mittels  des  Rammen  und  mittel*  B»- 
ziehen«  durch  ein  gabelflirmigeB  Eiaen  Reradezuricbten.  und  abennaU  in  Waav 
abzukühlen.  Zum  Schleifen  der  gehärteten  und  angelasaencn  Scblfiger  ^«dimt 
man  sich  der  Sandüteine:  zuerst  schleift  man  die  sehmaleQ  Selten  der  ~ 
nach  der  Ltinge  auf  einem  trockenen  Steine  von  60  bis  90  em  Durcbml 
t5  cm  Dicke;  dann  die  breiten  Flächen  der  Quere  nach  auf  einem  naMsa; 
▼on  1,5  bis  2,5  jm  UurcbmeMier  uud  IT  bis  20  c-m  Dicke;  endlich  die  nluli 
breiten  Fl&chen  der  Lfinge  nach  auf  dem  schon  erwILhnten  trookeneo 
Um  beim  Trockenscbleifen  eine  zu  sLurke  EiUitiunu  zu  vermeiden,  eohleift' 
nicht  zwei  Seiten  anmittc^lbar  nacheinander,  sondern  l&sst  die  Klingen 
und  sieb  abkUhlen,  be^ur  man  zur  Bearbeitung  der  sweiUm  Flätibe  sct 
Die  blankgcscblitfi'nen  fichlilger  werden  r-um  zweitenmal,  jetzt  ab«v  nur  bil 
Tioletten  Farbe,  ongelaAsen  (wodurch  ihre  Elatticit&t  vermehrt  wird), 
falls  noch  Keradefforicbtet,  in  Wasser  abgekühlt,  endlich  auf  bCUemeni 
mit  Schmirgel  und  Öl  poliert. 

E.  Sensen'),  sowie  die  verwaadten  Sicheln  und  Strobmen* 
(Putterklingen)  werden  au«  Roh^labl  gefertigt,   dea  mao  nacb 
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4an:b  das  Rrachansehcn  zu  lieorteilenden  GOto  in  zwei  StahUrten  abteilt, 
indem  maa  die  jnebr  elseaartigen  Stücke  xam  ßUckea.  di«  bessorsD  zur 
Scbneido  (xum  Schnitt)  der  Sensen  bestimmt. 

Beide  StahlArtcn  vcrden  durch  Zasammenichwctuea  mehrerer  Stangen 
uud  nacbfol^sde«  Ausitreckeo  geigftrU  {Ü.  36),  eDdlicb  aber  in  quadratiKbe 
StAbe  (Klammen)  ron  ungefllhr  3  em  Dicke  geachmi^det.  Oft  giebt  man  den 
Slfiben  der  geringeren  Art  (KSckeaflammen)  2Ö  mm.  jeiimi  der  beffierea 
(SehneidflammeD)  nur  IT  bis  20  mm  StArke.  Man  eerbaut  die  Flummen  in 
lät&eke  voa  der  zar  einealnen  Sense  erTorderlicben  lAnge,  »cbveinst  je  swei 
Stocke  (von  jeder  Gsttung  eioR)  ptatt  aufeiDaiider  und  arbeitet  daraaa  ant«r 
dem  MaMbinenbammer  eine  Schiene  (Knflttel,  Zain,  Senienzain),  deren 
LiBge  wenig  Qber  60  cm  beträgt,  bei  26  bis  iO  mm  Breit«  und  6  bis  8  mm  Dicke. 
Diese  Arbeit  hciast  das  Zainen:  der  dam  angewendete  Hammer  wiegt  SO  bis 
M)  kfi  and  macht  bei  etwa  25  an  Hub  ungefUhr  200  SchlSgfl  in  I  Minate.  Die 
KaQttel,  in  welchen  auf  der  breiten  l'IScbe  die  beiden  verttandenen  Stablarten 
nAeneinasder  liegen,  wcrdfin  unter  dorn  Breilbammcr,  weU'her  100  bis  12K  kp 
■mitft,  SIS  cm  Huli  hat  und  100  bi«  I^Oruftl  In  einer  Minute  ■chlägt,  xur  rohen 
Seneenfora  gaachmiedet  (das  Breiten),  wobei  man  an  dem  breiteren  Ende  die 
xor  Verbindung  mit  dem  Stiele  dienende  Änjfel  odrr  Eumm  aasbildet;  die 
Vollendung  der  Gestalt  wird  aber  mit  einem  Handhii.min3r.  Fansthammer, 
Mgeben,  Idu  Abrichtenl.  QieiaDf  fnlgt  da«  QlatthSmmßrn  —  öran-  oder 
örobh&mmern  —  unter  dem  durch  Malchin»  gatriebenen  kleinen  und  Kboell 
«handen  Polierhammer  oder  Kleinhammcr,  der  nur  15  bis  ÜQ  kg  schwer 
Mfc  aod  bei  öner  UubbSbe  von  nicht  mehr  als  6  bis  8  n»  gegen  400  i;chUge 
in  der  Minate  macht;  die  Sensen  nind  dabei  nicht  glühend,  sondern  nur  an  weit 
erwilrmt,  diue  man  die  blu^se  Hand  ein  paar  Augenblicke  daran  leiden  kann. 
Nachdem  f-rrier  die  Schneide  mit  der  Schere  im  gehörigen  Bogen  hünchnitten 
and  das  Fabrikzeichen  aufgeach!a;;tjn  ist,  schreitet  man  i\ua  HUrton,  zu  welchem 
Zwecke  die  -Sensen  in  einend  luii};t!(i  Scbmindufeuer  iwiwhen  üolzkohlen  gelbrot- 
glQhend  semucht  und  in  geächmolKi^nos  Tttlg  getaucht  werden.  Letzteres  b»- 
ud4t  den  in  einem  kupfernen,  1,5  n«  langen.  (iO  ^ m  breiten  Troge,  der  in  mnem 
Gefftue  mit  Wasser  steht.  Der  eigcntlicbo  Fi^ucrra-um  des  Schmiedefenera  ist  mit 
ein«m  t&ngtichen  Kasten  ron  Zi^eln  Oberhaut,  dessen  Uing«  90  cm,  doesan 
Breite  and  ü^he  .<iO  cm  betrftgt,  und  der  auf  alten  Seiten  gOMihloMien  iat,  aus- 

Senomroen  diu  üchmalct  Vordorseito.  in  welcher  ein  di«  ganse  HObu  «innehmen- 
er  Spalt  sich  liefindet.    Man  »chiebt  durch  diesen  S  bis  8  Sensen  xugk'icb  ein, 
welche  auf  solche   Weise  von  dem   ta^ammimgehaHenen   Fener    gleiohmAa^iger 
erbitst  und  vor  dem  Zutritte  der  Luft  gnchützt  werden.   Sowohl   beim  ICrhiuen 
all  beim  Ablöschen   im  Talg  wird  die  Schneide   nivch  oben   gehalten.     Die  k^ 
bUtcten  Sensen  reinigt  man  von  anhUngendeoa  Talg  duroh  Abkratzen  mit  einem 
8Mek   Baumrinde,    worauf  sie   kurze  Zeit  in   die  Flamme  des  Feuert  f^balteu, 
iticb  in  einün  Haufen  KohlenlOüuhe  gestockt  und  pIfitaLicb  [mit  bauendc-r  Bo- 
vegnng)  in  kaltes  Wawier  eingeoenkt  werden.     Durch  diese  letztere  Behntullung 
Viu  Abklatschen)  springt  der  grOsate  Teil  des  OlabspAnea  ab:   was  davon 
Mcb  sitzen  bleibt,   wird  mit  vtn«im  schneidigen  WerkMitge  (Schabstahl)  ab- 

fdmiUt.     Kon   werden    dii!  Senden    blau    angelassen    (das  Flrben  oder  Ab- 
uteD).    indem   mitn  sie  entweder   aber  einvoi   tCohlenfeuer  erhitzt  oder  mit 
fhiiveoi  Sande,  der  auf  einer  von  unten  gehdxten  I<>i««nplatte  sich  befindet,  be- 
Um   sie   ferner  von   den   durch   daü  tiärteD   entstandenen  Krümmungen 
befreien,  wie  aucb  die  Dichtigkeit  und  ZK,higkeit  des  Htables  zu  Termehran, 
An  sie  kalt  oder  gelinde  crwilrmt  unt«r  dein   schon   erwähnten  rohcrbam- 
*>R  cder  einem  Andern  kleinen,  sehr  schnell  gehenden  Hammer,  dem  KllJpuer* 
■lamer,    dber*cblag«!n   Idai   Klappern  oder   lilauhtlmmern).     Den  Sehina 
L*iAht  dos  Biebton  mit  uinetn   I   bis  t,^  kg  schweren  Handhammor  uuT  einem 
[Wiblocke,   um   die  etwa   mtcli   vorliAndenen  uiiregeIiiifi)Litg<-n  Krümmungen  sn 
nnd  du  Anscbleifen  der  Scbneide^  auf  einem  großen  äohleinteine, 
elut  so  schnell  geschuben  ist,  da«  in  etni^r  Stunde  Über  50  Semen  von  einem 
geaebliffen  werden. 
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Ubi  die  ricbtige  Zeritflckelaog  der  lum  üeoienscbmieden  dieDendep  St 
•tftbe  ta  erldcbtern,  bedient  man  »ich  tur  vorIftufifteD  EinttiliiDg  des  Stabul 
glncfae  Teiic  von  dem  ^cstimmtcD  Gcwichtv  oft  vioet  M>eenaBDtCD  Waiti 
wage-')  —  Beim  H&rter,  lieim  Aliklettchf^n  und  bekonoeti  beim  Elfipjil 
tptinms  naDcho  Sensen,  wenn  der  Stuhl  nicht  von  gant  guter  Bescbaffauitit 
in.  Eine  Srnsenacfanii^iie  mit  IT  Arbeitrrti  trixeogt  in  einem  Arbeitifagv  fiW 
SOO  kleine  oder  !!'<•  bu  l«0  mUtit'rä  PenaeTi.  Am  100  kg  Beju^atevg  |!vltbl) 
kommen  etwa  60  kg  fertig«  SeD»«ii,  und  foD  100  Sldck  Seiuen  fallen  dunl;- 
Hcbnittlich  b  oAet  6  in  dm  AuHffaiits.  Eine  gute  Sente  mun  hiol&nglicbe  BIrt« 
be«ili«t],  um  eine  scharfe,  dauerhafte  Schneide  äntuDebines,  und  doch  zvgleck 

fenog  Zftbigkeit,  um  durch  Steine  nnd  andere  hsute  KOrper,  trelchea  ibie  &cm«i4e 
«im  Qebmucb  bcg^nct,  keine  Echarttn  eii  bekommen.  Sch&neB  glatte«  !*• 
eebeii  und  beller  Klnng  b«im  Antcblagpn  icerden  als  Kennieicht^n  der  GBtr  b^ 
trachtet;  oniiBerdem  schfttzt  man  nn  gernigee  Gewicht  hei  gehOrwer  ^tetfbeiL 
Beim  AoMitn>n  der  Spitxe  gegvn  einen  feslvn  Punkt  tnuu  uarch  Prlicken  uf 
die  Hamm  die  ^enae  eich  nm  7  bis  lü  cw*  krumm  hifgen  laMPO.  nachher  »ter 
Tflllig  wieder  in  ihre  an (IlTig liehe  Gestalt  zurtSckupringen.  Durch  einen  knft* 
«ollen  Schbg  auf  einen  eisornen  Nn^cl  darf  di«  Schncidi*  keincu  Eindiurk  und 
keine  Scharte  bekonmen,  während  im  Gegenteil  der  Kegel  eiaeu  betrfichüJeka 
Kinachnitt  zeigen   rouaa. 

Uan  unterscheidet  Schltiifgeneeo  und  Klopfdensen.  Die  entanrn  r^ 
tragen  keine  andere  Art  der  ScbKifiuig,  ule  durch  Sthteif-  und  WetnUiii.  Vk 
KtopfienHCu  dageatr»  bcatehen  aus  einem  *o  Torx41glich  tfthen  Stoff,  daw  ikl 
Schneide  durch  Qfimnicrn  auf  einem  kleinen  AmbocM  (dait  BOgenanete  ViM- 
gnln,  Penfjcln.  Tnngvln)  «ich  dünn  austieiben  I&jqit,  wo  ran  1  die  ScfailfnBf 
mittela  de«  HandwelEsleineB  oder  dtm  mit  grobem  Schmirgel  Qbeizogenen  Streiek* 
holie«  leicht  und  echnell  von  i^tatten  ffebt;  hierbei  entatrht  fib^rdiec  der  Ver 
teil  einer  lungeren  Dauer,  w^l  durch  da«  P&nge)n  die  Breite  der  Klinge  iuBtr 
wieder  ein  treDig  v«mi«hrt  wird,  wogegen  die  ochleifmise  durch  das  oft  wieder 
holte  i^cliKrfen  bald  £u  viel  an  ihrer  Breite  rerliert.  Die  SUoyXteimva  geiuMMa 
daher  den  enlscbieilvssteD  Vorzug,  und  wo  man  SGhlirifE«D£«D  macht,  ge 
e»  nur  vcgen  Mangeln  der  ku  entleo-n  t^rforrltrlichen  FlHhlgaltDog.  "Zu 
sein  be&Dtxt  man  wohl  eine  kleine  mechanit^rbe  Einrichtang  (  D&ngelgel 
DingeUtock)*). 

Die  OrOiae  und  die  Geitalt  der  Sennen  unterliegt  in  Tcrscbiedenen  Gwv ' 
den  mancherlei  AbweichuDgen.  Uau  giebt  im  Handel  ihre  Länge  nach  2wU 
an,  oder  nach  Spannen  oder  nach  Handbreiten:  die  Qand  (Faatt)  lu  i  ~ 
oder  Wem,  die  Spnune  lu  xwei  Bandbreiten  oder  etwa  SO  rm  gerecht 
grOfiSten  t>enfcpn  nind  ItihBndig  {l&  Faunt  oder  S  Spannen  lasK),  die 
ucnen  6  Fuust  oder  2'/i  bis  S  EpaDnen;  7- bia  Sfcflndige  twolcSe  0,6  bu 
m  wi^en  pBegen)  sind  die  tlblicnaten. 

^8  Verfertigung  der  Sirheln  nnd  der  Strohmesiicr  oder  FuttermeMi 
kliDff*D  geBcfaieht  auf  gan>  übnlicbi.-  Weise  wie  di«  der  ^'enMD.     100' 
Sichern  wiegen  ll,.%  bis  Sti  kg,  Strohnevser  0,8  bis  8,S  kg  das  Stack. 


7.  Fellen  und  Basp«|ii  (i,  395)  *). 

Beiderlei  Werkzeug«  werden  auf  di«  nSiuUche  Art  verfertigt.  J<  ■] 
sieb    nnr   durch    den    Hieb   voneinander    DTiterM^heiden ,    welcher  1)eij 
Bupelu  BUb  vielen  vereinzelt  ttebenden  kleinen  Eindrucken  l^atitlit. 
solche  Eindruck  bat  neben  sich  einen  scharfen,   'icahnfliimig  in  die, 
»tehendeo  Grat,  wodnicb  die  Oberäüche  des  Werkzengea  wie  mit 


>)  Z«t«hr.  d.  GewcrbDeissvcr.   1&.J8.  S.  «2. 

')  Polyt  Centralbl-,  N.'»t!  i(Agt.  Bd.  VI,  S.  lOfi. 

*)  PrecbtI.  Technolog.  Encykl..  Bd.  &,  S.  582;  Bd.  ll.  S.  54Ji  9-  i^ 


Feilen  und  Roapeln. 


601 


Spitzen  ziemlich  dicht   bedeckt   ersoheint.     Übst   die  neicbaffeahetl  dar 
Feilen  ist  (8.  291   n.  s.  vr.)  ausführlich  geaproohen  w<irden. 

Peilen  wie  ftaspelo  werden  in  der  Hegsl  aus  gegerbtem  Roh-  oder 
Oementatable  (nur  feine  und  kleine  Feilen  au«  (TUJjslahl)  gescbraiedet, 
'dann  darch  ßefeilen  oder  Schleifen  aasg^arbiitet,  mit  dem  Hiebe  ver- 
Mhen,  endlich  gehärtet. 

Dit  ächmiedeo.  —  B'erxti  dient  «in  A.mbo99  von  50  bis  190  hg  Qeivicht, 
waleher  eine  fli,i:he  varitAhlte  Bahn  Ton  i2  bit  3'l  cm  Llnge  und  Vi  h\»  \b  ra* 
Breite,  aber  keine  HSrner  h;kt.  Die  Hlmmor  sind  mit  einer  Tiereckigen,  weni; 
^evOlblen  B^hn  vertehen,  haben  aber  tccinc  Finne.  In  der  Regel  urbeitet  an 
waem  Feaec  ein  ikbmied  mit  xwei  i>ßbi1fen.  von  welohen  der  eins  d^n  Blas* 
batff  titiht.  da.«  Feuer  unterhält  aml  den  ätabi  biUt,  der  andere  aber  all  Zu- 
MbUL^er  beim  Schmieden  hilft;  n'ir  bei  sehr  kleinen  Feilen  ist  dieaar  letztera 
6berfliUaii(.  Ui-flieckiye,  halhrutiie.  rund«  und  Vog^Iiiin){eD-FeiLei]  mQwien  in 
Gesenken  gosdimiedet  werden,  welche  ffir  die  erAea  zwei  Arten  b]o»i  ani  einem 
Unterteile,  fBr  die  aniJern  L»;ideii  :iti«  Untier-  und  Obwrtail  beatebon.  Diese  Qe- 
«enke,  velche  nngenihr  8  <?m  lang,  l  bi^  t  <■>»  breit  und  3  cm  hoch  «ind,  wer- 
den auf  dem  Gesenk-Amboase  »DKebracbt.  welcher  aas  EUen  beitebt  (nioht 
vervtahit  ift)  nnd  auf  neiner  WAgerecftten.  2)  fn  \an^en,  10  c<n  breiten  Ober* 
fliehe  der  ganzen  I<&nge  näcb  einen  2  em  tiefen  FaU  besittt.  Dieser  letstera 
iit  «o  breit  all  die  Gesenke  xind  and  ISaft  von  einem  Ende  mm  andeio  ein 
wenig  keilfilnnig  zu.  damit  ein  vom  weiten  Ende  hineingesebobanei  Gelenk  ge- 
hörig feststeht:. 

Flache  und  ricreckige  Feilen  (die  gröisten  Armfeilen  auigenammen,  welche 
nun  unter  dem  Maschinenhammer  bearbeLtotl  werden  in  xwei  Hitzen  fertigge- 
•ehmiedet:  in  der  ersten  wird  der  Kßrper  und  die  Spitie  dar  Keile  gebildet  und 
da.^  Stück,  dcisen  Abmüasungen  man  an  einer  Lohre  prdft,  von  der  ätabUtaage 
aaf  d«ni  Ab4chrote  ab^Hliaiiim;  in  der  xneiten  JÜtzg  miiM  die  Angvl  geacbmie- 
det,  die  Feile  gerichtet  (d.  h.  von  etwa  vorhandsnen  TTnPollkonimenhciten  der  G<- 
•talt  befreit)  und  der  F&brikjt^mpel  aufgeschlagen  werden.    Bei  dte«en  kleinen 
Arbeiten  Wann  der  Schmied  gewöhnlich  den  Zuschlilger  entbehren.    Meietenteils 
werden  de«  Vormittag«  au  emeoi  Feuer  uunuterbrochen  Feilen  aue  der  ersten 
Bitu  geschmiedet,  und  am  Nachmittage  erbalten  dieae  alle  der  Keibe  nach  die 
iwcHe  Hitz«.    Gattungen,  bei  deren  Verfertigung  ein  Genenk  in  Anwendung 
kommt,  erfonlern  drei  Hilzi^ti,  utige^urbtet  dii*  StablRlAbe  dasa  in  angemesBener 
Gestalt  nnd  StOrke  Torgerichtet  werden  (r.  ß.  für  dreikantige  Keilen  dreikantig 
nwalxter  Stahl  a.  b.  vr.j.    In  der  er«ten  Tlitie  wird  der  Stah  frei  auf  dem  Am- 
baue inge«pitxt,  in  der  aweiten  der  Feilenkörper  im  Qeacnk  fertiggcachmiedety 
h>  der  dritten  das  dicke  Ende  zur  Angel  ausgehämmert.   Nach  Veracbiedenbeit 
Afr   Grösse    und   Gettalt    der  Feiion    rcrfcrtiffcn    die   drei    Arbeiter    an    einem 
Sihmiedefeuer  tSfflioh  18,  20  bis  25  DutEsnd  Feilen.    Die  geecbmiedeten  Feilen 
^werden,  um  aie  thr  die  nachfolgende  Bearbeitung  lecbt  weitab  lu   machen,  in 
^Un  klüinon  Ofen  geglübt  und  aehr  langsamer  Abkühlung  iiburlasaen:  ne  Ttr^J 
'  ren  auf  ditwe  Wflive  die  H3U-te,   welcbe   «iv  durcb   die  H«mine»«bläge  beim 
bnneden  erlangt  haben. 

Dia  AnKarbeitung  der  Feilen  naob  dem  Schmieden  hat  einen  doppelten 
ek:  dieselben  blankiumacbon  und  eagleich  ihre  Oeatalt  rfillig  und  geaan 
'■ttnubilden.  Man  erreicht  dlna  durch  Feilen  oder  durch  Schleifen.  Bei  dem 
nrten  Verfahren  nimmt,  man  vr-ricfaiAiJen«  FeÜbSUer  (3.  29&)  En  Hilf<^,  aaf 
Welche  man  die  xu  bearbeitende  Feile  legt,  um  ne  bequem  featenbalten ,  ina- 
Iweeaijere  wenn  sie  dreikantif;  oder  mit  runden  FUlcben  veraehen  iaL  Ein 
Arbeiter  feilt  d«  Tage»  S  bia  ft  Dutaend  fertig.  Wiewohl  da»  Feilen  eine  sorg- 
^tigere  Vollendung  gettattet,  n  int  en  doch  für  die  Hllg^meme  Anwendung 
*>  kwtapielig  |w(»cn  Zeitaufwand  und  Keitcn-Abnutzungi:  in  grossen  Fabriken 
J^  daher  du  Schleifen  gewObnlicher,  woxu  man  Bicb  0,9  bis  I.S  Mi  gnwer,  15 
•••  ft)  «H  breiter,  minuLlich  lOO^a^^lufender  Steine  l)edi«t^^^^^^^^ 


Die  nach  <ler  LADge  atbeDden  Fui-cbon  niiuieber  F«il«n  (*.  B.  der  faoli 
Gelenkfeilen,  der  Bncken feilen)  irerdeo  mit  einem  Ritxeiaeu  eiuen«eii:  ei 
10  bis  li  rm  langen,  2  <-m  breitttn,  auf  den  Kanten  gebfing  einfdcerbtcn  SUhl- 
kÜDge,  wekhe  an  ewm  Heft«n  mit  benden  Hjlnden  gefSbrt  wira. 

Das  Hauen  iat  diejenige  Arbeit,  durch  welche  der  Hieb  der  Feilen  ood 
Raep«lD,  d.  b.  ibre  regelmäatt^e  Baubigkeit,  henro^br«cbt  wird.  E«  ge«chiebt 
mittele  Unnelo,  welcbe  in  GrOEse  ond  GeeUlt  Verse biedenbeiten  darbieten. 
Die  Meittel  zum  Haueu  der  Fsileo  iusbeioudere  habea  eine  xweiaeitig  njt«- 
•dlftifts  Schneide,  welche  geradlinig  oder  gekrtimmt  aein  muu.  je  Dachdem  die 
Fllcbeo  der  Feilt-n  eben,  rund  oder  bobl  sind.  Der  KaobcDwink«)  der  Sebaeide 
mint  FQr  den  Untetbieb  tO  liit  .'>T,  fQr  den  Oberhieb  35  bia  45  Qrad.  Ubtigeu 
betrfigt  die  Länge  der  Meisael  6  bis  10  cm,  ibre  Breite  an  der  Bchnrfde  (dir 
sieb  nach  der  Breit«  der  Feilen  nebtet)  3  bis  SO  mm.  Die  Ueif«el  Eoin  Hanea 
der  RaHpeln  haben  keine  Schneide,  cond^m  eine  kegelförmige  oder  eine  dwd» 
drei  tDaammenatosteode  Fläcbeu  Kebildet«  Spitze;  iobd  hat  aach  Toreeaclllano, 
ihnen  eine-  sehr  ecbmale  zuDgenförmige  Schneide  (gleichaam  eine  aLgeroBoete 
Spitie)  lu  geben,  wodurcb  die  ZtLhce  des  Hieben  etwa«  breit  and  deahalb  vM 
daaerbafter  werden. 

Beim  Hauen  liegen  die  Feilen  (und  Raspeln]  auf  einem  Amboae,  üac- 
Ambo*»,  (leiuen  flach«  verstShIt«  ßabn  gewöhnlich  ein  länulicJiea  Viereck  Tab 
18  rm  lAnge  nnd  6  i-m  Breibe  itt;  oft  macht  man  dieselbe  Icictner,  e.  B.  T  m 
breit,  12  cm  hing,  und  veineht  sie  an  dnvr  ichmiilcn  £«itc  in  der  RicktanjT 
der  Lllnge  mit  einten  Fortsätze,  der  siemHcb  d«in  Hörne  «in««  ^chmiedeasboMt 

gleicht  und  dem  Feilenhaiier  Kiin  Aiiritfltxen  der  linken  Hand  dient.  Der 
au-Ambois  stockt  mit  einer  Hpitiigen  Angel  am  untern  End«  in  täatm  ntf 
sdtieen  oder  walicnfflrmigi^n,  60  n»  hohen,  2&  bis  37  en>  dicken  Holntocb, 
weluier  durch  eiHerne  Klummeiii  am  Fusaboden  befettigt  i»t.  Wenn  die  aolerP, 
anfliegende  Seite  der  Feiie  flach  und  noch  ohne  Hieb  ist.  so  dient  der  Ambe« 
ale  uniDittelbari-  Unterlage,  wobi>i  uiao  ihn  mit  fuinetu  Sande  bestreut,  ns  dsi 
Gleiten  xii  vvrhiniWmi  ist  die  Cnterseite  schon  mit  Hieb  renehen,  M  ichMt 
man  dieiten  durch  Unterlegen  einer  Bleiplnttc  oder  pjnee  Stockes  Pappe.  E«bt 
abet  die  Feile  in  der  Lage,  welche  sie  während  des  Qaoens  haben  moM,  cisa 
Kante  oder  eino  runde  Flüche  nach  unten,  so  i'rfordcrt  sie  eine  besondere  ÜBtaf: , 
läge,  welche  auf  den  Auilio«.«  uettellt  wird  und  aus  Ei^en  oder  Blei 
nachdem  die  Cntcrscite  noch  glatt  oder  schon  gehauen  ist.  Di«  eisemai^ 
logen  heiesen  Haii-Oescnke,  d'w  bleiernen  Biiu-Bleie.  und  beide  glefcl 
der  Gertalt  den  Sc  bin  tede-U  (renken  l.S.  217),  indem  «ie  vbtn  solche  riiinenATti|t 
Vertiefungen  besitzen,  in  welchen  die  Feilen  festliegen  kßnnen. 

Vor  dem  Anfange  des  Qanens  wird  die  Feile  mit  Schweinefett  oder  CH 
leicht  bcatriehen,  dann  auf  den  Ambos«  geli^  und  dorch  einen  doppelten' 
eodlocen  —  Riemen,  in  welchen  der  (auf  einer  d5  em  hohen  Bank  rntt*' 
litiende)  Arbeiter  wie  in  iwti  Steigbügel  mit  den  Füeaen  tritt.  fe«t  niederr^ 
halten.  Die  Angel  ist  stete  dem  Arbeiter  zugekehrt;  dos  Bauen  beginnt  an  att 
Spitze  nnd  endij^t  zunftchst  der  Ani^el.  Auf  die  Angel  stC«kt  mos  anfangt 
runde«  (2!  bia  30  nn  langea)  lidlierni's  Ht'ft,  Aber  welches,  wihrend  ea  •ofd 
Schosse  ruht,  be^juem  der  erwähnte  Kirrnen  geschlagen  werden  kann:  ffAii 
wenn  die  Feile  weiter  auf  dem  AmViosee  vorgerOckt  ist,  wird  das  Heft  »^^ 
noinmi^n  und  der  Riemen  nur  über  die  Feile  selbst  gelegt.  Der  Keilenhauef  mi 
hl  der  linken  Hand  den  Meisflel,  in  der  rechten  den  Hammer  (Hao-HammeT 
womit  er  auf  jenen  schlfigt.  Der  Hammer  hat  eine  quadratfSrmige,  sehr  »c 
g«w61bte  Buhn  und  einen  IS  bis  SO  rm  langen  Stieh  das  Gewicht  des««lbea : 
nach  der  GrOeae  der  Peilen  «ehr  verschieden:  die  kleioaten  Düomer  wiegea 
bb  SO  >/  (so  den  kleinen  Uhrmacher  feilen),  die  giDsstea  4  bis  5  i'jr.  Der  Heä 
mnu  eise  bestimmt«  Hcbtftge  Stellung  gegen  die  Obnfifiche  der  Pnle  baM 
(rergl-  1,  396).  Jeder  Eioiichnitt  wird  mit  einem  einzigen  ^hlage  gcmastili 
lehn^lle  t'ortrficken  und  richtige  Anfi>etxen  de«  Meiuela  ist  ganz  allein  f~ 
der  Cbiiijg  und  des  in  der  Hand  liegenden  Gefühla  Wenn  alle  Seiten 
Feile  mit  dem  L'ntcrfaiebe  versehen  sind,  so  wird  letztere  mit  einer  Baebea  ^^^ 
leicht  fiberfahren  (abstreichen),  um  den  Grat  davon  an  nehmen;  oll 
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Vonäcbt  wOrden    dtu-cfa   den  Otwrbieb  die  Einsehnitte  de«  Unterhiebai  vOllif 
wi«d«r  2U);edrtlckt  odpr  gncblocMn  w«rd«D. 

Ein  lehr  fertiger  Peilenhaner  macht  auf  groMOn  and  srobea  Feilen  7li  bis 
90,  »ut  30  oder  3^  em  Scbliclitfeilen  100  bi«  120,  naf  80  em  bitardfeileo  ISO  bis 
150,  «of  kleinen  Peilen  15*.'  bis  200,  muicbiniil  aogar  840,  Kuf  der  «cbmnleo 
Seite  growcr  AtiiätsfeileD  gegen  300  Scblfise  in  einer  Hinute.  Den  ZvitTerlurfc 
dorcfa  Dnt«rhrecltiingen  weffcn  Weitenflckeni  der  Feile .  Hemebinfiu  neuer 
Fölcn  u.  s.  w.  kann  miui  auf  ein  Drittel  der  ArbuitneiL  anicbl^en.  Priseb  ge- 
■dtliffene  M«:-iiiiel  oifisven  zum  (chnelteii  üiiitau»cli  bereit  liegeo. 

Feilen  bau-Maiebiner  aind  mehrfach  entworfen  nnd  venaebt*),  aber 
ihrer  nnTollkomineiien  oder  koatspivliRen  Leistnugen  wegwi  vrteder  au^gebvn 
worden.  Ob  die  nenest«o  becont^iTA  gfriUimtirn  Mtuchinen  ein  beweret  Schiek- 
nü  baben  werden,  mau  man  abwarten.  Das  Hauen  aaf  der  UaMbine  nater^ 
Hta;t  maocherlei  Bchwierigkeiten.  Vorzugsweise  int  su  Itemerken,  Atm  fut  all« 
Folen  ücb  ea  einer  Spitxe  verjQngen  nnd  mit  )>äuchigcR  Fliehen  vembeD  nnd. 
Vermfige  der  Zunpitxuiig  eind  diu  r'li^cbeii  in  Terachiedenen  Stellen  der  Feilen- 
ttn|^  oagleicb  breit,  und  ob  kann  folglich  ein  mit  bestimmter  unTi^riLnderliaber 
Kraft  scnlegendfr  Hammer  nicht  QbeniH  den  Meiue)  zu  gleicher  Tief«  ein« 
treiben,  vie  ee  doch  zur  Erlangnn;;  eines  gleicbmftsaig  beeebaffenen  Hiebes  un- 
arttialicb  ist;  Tielmebr  miiM  derScliln^;  von  ^egabener  SUrko  einen  tiefem  Ein- 
■ebnitt  auf  den  schinalen  Stellen  vlfir  Feile  errangen,  wo  der  ihm  entgegcnge- 
wttte  Widemtand  geringer  int,  und  einen  seichtem  Ein«chnitt>  auf  den  breiten 
SteUen,  wo  mehr  Metallpaokt«  widerstehen:  daher  di?  Notwendigkeit,  die  StKrke 
des  Schlage«  nach  Bedarf  in  regeln.  Zufolge  der  Wdibung  der  FoiIenoherflUehe 
aber  mucs  licb  die  Ktcbtung»Iiuie  des  Memeli  in  Oesiehang  tur  tienkiecbteo 
allmählich  fatdern.  damit  ihre  Neisnng  gegen  jene  Oberflfehe  vtete  dietelb«' 
bleibt  i  und  entapreebend  maa  die  uichtung  det  Hamuierscblagee  ein«  ander« 
werden. 

Daa  ll&rtoo  der  Feilea  muM  auf  solche  Wviae  voraenommoo  »erden,  dBM 
der  Uteb  durch  die  Glühhitze  keinen  Scbaden  leidet  (S.  19).  Mnn  taucht  vie 
deshalb  in  einen  Brei  von  KocbnalzAHllili'ting  und  R«ggenmebl.  oder  bestreicht 
■ie  mit  einer  Miocbung  von  UierhefOi  seratOMenero  gebranoten  Hörn,  Ofenriiia, 
Pferd  cmitit,  Kocbsals  nnd  Tapferthoo,  l&Mt  sie  in  derNihe  des  Feners  langnam 
trocknen,  tuacht  lic  im  ISchuiedefeuer  dunkelrotglObend,  richtet  ue  o0ÜgcBfalli 
mittels  eine«  hClxemen  oder  bleiernen  Hamment  gerade,  erhitxt  sie  noch  etwu* 
■UUker  und  hart«t  sie  dur(!h  Eintauchen  in  Begeowaaser  (welchem  moncba  otwae' 
KocbialK  lUMCitien),  wobei  die  Spilif  vorauKgelit,  die  Feile  Ijv  nach  ihrer  Q«>i 
Italt)  senkrecht  oder  schief  gehalten  wird,  nnd  bei  flachen  Arten  jederieii  iliA 
breiten  Flftcben  in  Genkrechter  Ebene  lich   befinden. 

Der  erwllh&to  laftabhaltende  und  dareh  seinen  eigenen  Koblena(offgc<baJt 
lern  Verbrennen  de«  Stahles  vorbeugende  übersug  (die  sogenannte  Ullrte)  wlnl 
sß  auch  dfidureb  hergestellt,  das«  man  die  kirscbrotglfihenden  Peilen  in  ein 
Qanenge  von  Qoraspitnen  und  imtaseiMUl  Koeheals  steckt  und  darin  naiven* 
4ct,  sie  wieder  ins  teuer  bringt  und  diese*  Verfahren  noch  sweimal  wiederholt. 
IPenn  nach  dem  dritten  Male  die  Feile  den  zum  H&rten  erforderlichen  HitugiaA' 
Miommen  hat,  itt  der  fbenug  ilünnflOsng  und  bekleidet  die  ganse  «baotnci 
OberSftcbe  rollstandig  nnd  gleichrnftssig.  —  Das  Fetter  mm  Erbitten  dir  Pefleaj 
vild  »wKkmbMg  mit  einem  rechteckigen  Kasten  Ton  Mauerwerk  eiogeMdilM 
tttd  bedeckt,  in  welchen  man  die  Feil<:n  durch  eine  SeitenOffnong  so  cäslHl^l 
diui  aie  oberhalb  der  Kohlen  (Holzkohlen)  und  uor  in  der  Flamme  sieb  baBD-J 
den,  «eil  hierbei  eine  sleichmBcngere  HitM  entsteht  nnd  der  Grad  desO)Ab«Hi 
leicht    beobachtet   werden    k^inn,   —  Manche  Feilen    riehen    rieh   beim  HArtMl 
krumm:   am  meist«n  wird  die«  bei  den  balbninden  Wolmcbtet,  welch«  betao,] 
Schmieden  im  Qesenk  anf  ihrer  Sachen  8eite  allein  durch  die  rio  trvSimdea' 
BammeiwUl^  stark  renlichtet  und.  daher  nach  dieser  Beit«  hta  IcJebt  tin« 


>)  D.p.  J.  1653,  ISO,   400;  I8i4.  174,  Sil;  1S61,  MI,  841;    IgflS,  847,  115. 
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gewiSlbtf!  (&ur  der  runJeti  Seit«  eine  «oUprochend  hohle)  LlngenkrHra  raunte  u- 
nnhiaen.  Man  wirkt  ttftändietem  Übel  mit  Krfnlg  dadarahentge^n,  (!».<«  man  dea 
Pvilvn  Tor  dvm  ilirton  «ine  eDtgwetl|[0Bel xte  Krümmung  giebt.,  wvlch«  eich  donih 
dag  H&rten  trergl.  S.  18)  ^ladenfihtot.  Zuigt  sich  die  Inoeb  otwiu  w&rai  kd»  den 
UärtewuMr  gehoben«)  Fftle  lcruu)in((«Eo^n,  so  wicd  tie  •cknell  darch  l>nick  — 
nicht  Sohlftf;  —  fferadc^macht ,  nnd  «war  mittels  eine«  b«i  der  Angei  ang** 
■teckt«n  eiserueD  aebeN,  wtilcLcu  der  Arb«it«r  vwsicbtig  nii>dordrackt,  wäfarvnd 
die  Feile  mit  der  geeif^neteti  Stelle  KwiMben  zwei  wagerecht«ii  runden  Eiaar 
flt&ben  itMkt 

Nach  dem  HXrt«ii  muw  d«r  geringe  Anflug  von  Zunder  (Oxjd),  weldiw 
trott  dem  Tflrfttehend  hi'iicbri'nhcüien  iirhßtspntien  tlhencugfw  sieb  gebildflt  bat. 
•ntfemt  werdün.  In  dieser  Absicht  wttrdi^n  die  Feilen  —  mehrer«  Debenänaader 
^MXkt  eioem  Tiache  liegend  —  mit  feinem  Sand  und  WoMer  mittels  «in«r  steifea 
iHaodbantQ  abgebflrnet.  ditnn  abifes)iiltt:  oder  in  aebr  Terdünnte  SobwefeUUn« 
gAbraeht  und  an  etoer  mit  Bümten  betetstra,  in  Wa««r  omgedrehtan  Wabe 
geieialgt.  Jedeofalli  werdeL  nie  acblienlioh  auf  einer  vrhiüten  EtacnpUtte 
scbuell  getrocknet,  noch  warm  in  Baumöl  getaucht  und  nacb  dem  AbtrSpMii 
in  Fapicr  Terpackt 

Das  Pstpiur,  denen  man  Ni«h  in  KngliLnd  hierzu  fROwi«  «am  Kinpackeo 
anderer  stählerner  GegenAtände)  bedient,  i^it  ann  alten  geteerten  Schiffiitaaea  ^ 
macbt  und  wicbnot  nah  ebensowohl  durch  gross«  Festigkeit  als  durch  fthaß- 
keit,  d&D  Holt  absuhalten,  ana  —  Die  Angel  tihim  —  um  dat  Abbrechen  be» 
Oebrauoh  zu  verhiodero  —  vor  dem  Finatecken  der  Feilfl  in  Jbr  Hell  dmb 
AnfMien  mit  einer  glfibenden  Zange,  durch  Eintauchen  in  stark  erhitxtei  8Wi 
oder  auf  andere  Weieo  vftichgemacht  werden.  Mei»t  thnt  man  dies  sehon  ta 
deo  Feileut'abriken,  wo  m  diesem  Zwecke  mehrere  Feilen  nebeoeioauder  dord 
den  Spalt  einer  wagerochtcn  eisetnan  Herdplatte  so  getteckt  werden,  daM  Üe 
Aagela.  in  das  unter  der  Platte  breunende  Feuer  komme»,  dio  PoileakSiyei 
aber  oberhalb  der  Platte  etwa  unter  60*  gegen  die  Wagerechte  geneigt  Mheo- 

Feilen,  die  durch  den  Gebrauch  aant  stumpf  geworden  sind,  Iftnt  nao 
aufbauen,  d.  b.  mit  einem  neoen  Hiebe  rertehan  nnd  nflovrding«  blrten.  la 
divaem  Falle  mius  zueriit  die  Felle  durch  AnaglQhen  weichgemaeht  ond  dau 
der  alte  Uleb  ueKK^obafft  werden-  DieMB  letztern  Zweck  errviobt  man  n^ 
weder  durch  ÄbschU'ift^n  anf  einem  grossen  runden  Schleifsteine,  oder  dilti 
Abfeilci),  Ablieben.  Mitlulo  gewöhnlicbor  Feilen  kann  das  Abueben  faOebsteM 
dann  TOrgeoommea  werden,  w^an  dor  alte  Hieb  sehr  fein  iat,  «eil  er  sonst  du 
Werkzeug  au  aehr  angreift.  Man  bedient  sich  deshalb  oft  des  Verfabrena,  4it 
alten  FelTeo  in  bellrot-  od(>r  fiLxt  wi^iiwglilhendem  /u«tande  mit  einer  eehr  gieMH 
oad  groben  Abziohfeile,  Abfeilrnspcl  ra  glätten.  Diew«  Werkieog  gllktt 
an  Gestalt  einer  Armfeile  |ä  297},  ist  aber  an  beiden  Enden  mit  einem  b0i■•^ 
nen  ßefte  Tentehen.  und  hat  entweder  mnen  groben  Ka-«pel-Hieb  oder  achilf 
«insefeilte  schar fkantige  Kerben,  welche  man  mit  einem  sehr  Tergr&saerteB  «■>• 
fachen  Feilcnhiebo  TCrgleichen  kann.  Es  giebt  einapftnnige  Abziehf^il'> 
(die  Ton  «tiner  Person  geführt  werden)  und  iweispftonige  (fSr  zwn  PerWi 
Entere  sind,  ohne  die  Hefte,  50  bis  60  «m  lang,  in  der  Mitte  3  an  breit 
dick,  und  wiegen  ungefähr  4  kp;  letztere  haben  eine  LO-ngo  von  75  ein. 
Dicke  von  ^  rm  und  ein  (lewicbt  von   10  bis  11  ig. 

Grosse   Peilen   vertragen   eine    muhrmaUge  Wiederbolnng   d«a   Anf 
wenn  de  neuerdings  stumpf  guworden  »ind;   aber  der  i^tahl  leidet  dabei 
H,  dais  er  dnrch  die  neue  Mftrtung  nicht  den  erforderlichen  Hftrfci^md 
annimmt,  ond  Qberdie«  bt^kommen  solche  Feilen  auletzt  eine  schlechte  Q 
da  im  Verb&ltnis  cur  lAnge  ihre  Dick«  zu  w>hr  vermindert  ist    Dieser  Di 
hat  Eo   Versuchen   geTClhrt.    ohne  ementRs   Aufhauen   den    stampf 
Feilenhieb  zu  verjüngen.    Von  diesen  Venmchen  scheinen  diejenigen  den 
Erfolg  SU  haben,  welche  auf  der  Bonutzung  des  Sandatrables  berabohf 


■)  D.  p.  J.  1679,  est,  42L:   1880,  2U,  SS8;    1883,  Stö,  66t    1864, 
S8  m.  Abb. 
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fit  dorn  Kamen  Kantilla  odur  BuuiUon  bezeichnet  man  ein  Er- 
Zeugnis,  welchee  aas  feinem,  flchraabenarti^  m  einem  Rohrchen  getrua- 
deneu  Drahte  besteht  und  aum  Sticken,  bei  der  Verferti^ag  gewiBwr 
Borden,  forner  der  Fransen,  Quasten,  Epaulctten  u.  s.  w.  gebraucht  wird. 
Man  verfertigt  die  Kantilten  teils  aus  echtem  oder  anechtem  Oold-  und 
Silberdrahte  (matte  Eantillen);  teils  aus  Lahn,  d.  h.  den  eben  ge- 
nannten Dräbtuu,  nachdem  diese  Kwiscben  den  sULhlerne»  WaUen  des 
Platt werkeß ')  geplättet  oder  flafrhgndrttckt  »ind  ((Ilans-Kuntillen); 
iti]$  aus  cemeatiertem  Drahte  (B.  247J,  der  mit  farbiger  S«iile  dicht 
amwickelt  (Qbersponncn)  ist;  wlbst  aus  feinem  mit  Lahn  Ubersponnenen 
Eisendrahte. 

Va  wird  dnzn  ein  ^ewahnücbe«  Spulrad  gebraucht,  in  riessan  kleine  Rolle 
man  eine  Striokoodel  ateckt,  deren  entgeKeDgeiieUtes  Ende  in  einer  bJIIxenien 
Stfitu  liuft.  Für  dicke  Knntillen  f^ebrAncht  man  hölwrne  Nndeln  von  ver- 
achiedcnem  Durchmeeier  und  uat^'nhr  I&  ein  Lftoge.  Indem  mau  den  Anfang 
dee  feinen  Drahtei,  «ontoi  die  Rnntille  eraeiigt  werden  soll,  mit  etwa«  Waeu 
aof  die  Nudel  klebt  nnd  mit  der  rechten  Hand  dip  Xurbel  des  Radea  dreht, 
leitet  man  mit  der  linken  den  Urilit  mit  mäuif^cr  Spfiuiiuii^  auf  die  in  Hcbnoller 
Umdrehung  begriffene  Nadel,  um  welche  er  nicli  in  dicht  aneinander  liegmden 
Sohranbengftngen  anfwickolt.  Ist  die  Nadi]]  angefIlUt,  so  schiebt  man  den 
grOuten  Teil  der  KaniilV  rßn  derselb*-!!  hnrab  und  »etr.t  dip  Arliett  fort,  wo- 
durcb  man  KnntiltpTi  von  beliebiger  T^änge  hc^rrorbringen  kann.  Die  gewfihn- 
licben  Kantillen  lind  runde  ROhrchen,  weil  (ie  auf  runden  Nadeln  gerponnm 
werden:  iat  die  Nadel  halbrund,  dreikantig  oder  Ticrkanti?,  so  erblllt  dte  Kan- 
tille,  welche  «cb  bnm  Uerabnehmen  von  der  Nadel  durdi  die  Kla«ticit)U  det 
Drahtet  ein  wenig  aufdreht,  ein  scbraiibenartigei  Anuhen  (krause  Kantilte, 
Eraufl-Bonillon). 

Die  kraujten  K^ntillen  werden  anob  oft  ohne  eigentliche  Nndel,  anT  «"inem 
t2  mm  langen,  drei-  oder  Tierkantigen,  Eugespitzten  und  polierten,  atahlernen 
Stift«  eesponnen,  den  man  mitteU  eines  an  ihm  befindlichen  Zapfens  in  die 
RoÜe  de«  Kantitlenrade«  «teokt,  wo  er  übriRens  die  r)ien»te  der  »onrt  ^ebiftnofa- 
lichen  Nadel  leistet.  Der  Draht  wird  auf  dem  dicktten  Teile  des  Stiftet!  aaf- 
gewickelt;  allein  da  dieacr  wegen  itciner  Kürze  nur  «cniKe  Windnngen  faMcn , 
Kann,  so  werdeo  die  früheren  immerfort  von  den  neu  enUtandcnen  verdrilngl 
irad  hetahgascboben.  Auf  diean  Art  i»t  e*  mdgiioh,  die  Arbeit  beÜebi^ji  ununter- . 
broeben  fortzusetzen  und  der  Kantilli?  jed«  L^lnge  zn  güben. 

Die  Flittcrn  «ind  von  zweierlei  Art;   liiatt*  oder  Folie-Piittern 

und   Draht-Plittera.      Brstere  sind  runde,  roeenförmige ,   blattl^nnige, 

fftemfSnnige  und  andere  gestaltete  Fllittchen,  welche  aug  echten  oder  an- 

echten  Gold-  and  Silber- Blttttcm  (S.  200),   sowie  au«  Zinnfolie  )S.  198) 

mittels  entsprechender  AusBcblageisen  verfertigt  werden.    Die  Draht-FIit- 

um  dag^en  lieKtoben  ana  äachgeschlagenen  Brabtriu^^elchen   nnd  haben 

die  Gestalt  kreisrunder  Hcheibchen  mit  einem  liOche  in  der  Mitte. 

Dm  Ausecblugen  der  Blatt-FItUvra  geschieht  auf  einer  dicken  gesostenen 
ngiaeheibe  oder  eigentlich  —  da  reines  Blei  tu  weich  i»t  —  einer  solchen  Ton 
Kei  und  Zitrn.  Man  legt  dünnt.'a  Papier  nnier  diu  Folie,  damit  dietelbe  nicht 
^n  Blei  l>eiKThinutit  wird.  Die  AiinichlM^i-ii'-ii  »iml  10  ern  lange  st&hleme 
•rerka«|jgg,  welche  an  ihrem  Ende  eine  Bcharfe  Schneide  Ton  ao^ber  Oestalt 

*)  Precbtl.  Technolog.  Encykl.,  Bd.  4.  S.  23»  m.  Abb. 
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besiUmi,  wje  der  CmriM  der  Flittera  si«  erfordert;  oehr  oft  drOcki  das  Werl 
d«n  Plitiem  zugleich  irgend  eine  '/MchnunK  auf,  x.  B.  titrnfen,  Punkte  o. 
Kacfa  der  Gectalt  der  Flittcrn  erkalten  di(>  ^Bvn  vencbiedene  Namet),  wie 
Soh«ibchetieiii«n,  Kaopfeinen,  Hß*chenei«en,  BlQmchenetsvn,  Biro' 
eiien,  WHBBenetsen  u.  «.  w. 

D«r  Rohstoff  SD  den  Draht-Flittern  [ali  dm  am  anfitlen  vorkomoietideii) 
üt  echter  oder  nnecliter  Golil-  tind  Silberdraht  iS.  ilb],  det«en  Dicke  dmUt  be- 
deutender  sdn  niun,  je  j^rOsaer  die  Klittern  nuifallea  •ollen.  Miui  windet  Hut 
Aber  runden,  I8fnt  lajigen  BtUblern^n  odfr  hßlsemen  Nadeln  zu  KaotiUen  T<a 
80  bis  15  cm  Länge,  welche  man  der  Lünge  Dach  aufschneidet  und  dadurch  ia 
eimelne  Ringelclien  verwandelt.  Mei*t<-Dteil«  dient  hienu  «^ine  klein«  Scbere, 
an  welcher  ein  Blatt  kuris  and  spitzig,  diu)  &nd(?rc  l&nger  nnd  hreit  ist  (wir  an 
der  Kingelachere ,  8.  SOI).  Mtin  bul  aber  uiicU  öigene  Wvrkzirug«  zum  Aof' 
•chndden  der  Klittern-Kantillen,  wobei  Ära  Wesentlich«  darin  besteht,  daai  die 
Kiuitille,  aaf  einem  ihre  llöblun^  ausfüllenden  Kupferdtabte  steckend,  dureb 
ein  nmdoa  Loch  att/tgen  wird,  in  oder  tot  welchem  sieb  ein  soharfscbneidige« 
ktetnes  Menser  beCndct.*)  Man  gewinnt  zwar  bterdiircb  an  Schnell i^jkeit.  kann 
aber  die  Kanbllen  nur  in  einer  geraden,  mit  ihrer  AcbM  gleäehlaofendeo  Länie 
uraeboeiden ;  während  a  doch  der  Erfahrung  nach  besser  und  für  Hoh}flittem 
togiu'  [iotwendiff  ist,  den  t^chQitt  Khr%  —  in  eiii^^r  sehr  sleüirn  iichntnbetilici« 
—  T.a  roach(-n.  Die  Enden  der  schräg  geschnittenen  Ringelcben  legen  sich  nAai' 
lieh  besser  übtreinundi-r  und  lassen  nicht  so  leicht  eine  Fuge  CBtitehen,  dneb 
welche  d'm  Klittern  ron  deiit  Faden,  mit  dem  m»  aufgenÜt  werden,  hnab- 
teblflpfen  können.  Zum  Plultfucbla^n  der  Ringelcben  dient  ein  Ambo«  tmd 
•in  Hammer.  Erstervr  (der  Fliltt'rnstack)  hat  eine  *entShlt«  quadratticbe, 
86  IHM  lange  und  breite,  «ehr  wenig  erhatiene,  Kusaertt  fein  polierte  Bahn.  Der 
Flitternhammer  wiest  ungefähr  1,IJ  kg  und  hat  eine  einiige  Bahn,  welche 
ebenfalls  Terst&hlt,  kroiamnd,  45  mm  im  Durchmesser  gross,  sanft  gewBibt  md 
fein  poliert  )«t.  ücin  bSIzerner  SÜeL  mistt  30  bis  ib  cm  in  der  LlLo^o  und  drtet 
sich  mit  Munoni  Knde  um  eine  wngeredite  Achse,  welche  sich  in  einer  auf  dna 
Arbeilstifiche  angebrachten  StQtse  befindet. 

Dur  FlilteniRchlKgvr  schiebt  nun  dem  Vorrats  Ton  Bingelcben,  welcbea  tt 
neben  sich  liegen  hat,  ein  StOck  nach  dem  andern  mit  einem  kleinen  höltnan 
oder  meflungeneu  Spatel  aaf  den  Ambosa  unter  den  Bammer,  den  er  nit  der 
Hand  am  Stiele  aufhebt  und  niodcrschl&gt.  Ein  einziger  Schlag  ToUendet  is 
der  Regel  die  Flitter,  nur  die  allergttiesteu  erfordern  mehrere  ifvbiftgii;  dagrgn 
känncu  von  den  ganz  kleinen  auch  Mohl  xwei,  drei  oder  vier  zugleich  darrj) 
einen  i>chlug  des  Hammi^rä  verfertigt  werden. 

Man  unterKcheiiict  glaUe  Flittürn,  Hoblflittern  und  Kraaiflitterz. 
Die  glattvn  sind  flache  Scheibchen:  dia  Hoblflittern  gleichen  ihnen  bis  anf  ^ 
Uniund,  da«  sie  scbalenarlig  vertieft  sind.  Die  wenig  Tertieftea  UoUfiitlnD 
entstehen  unter  dem  Hammer  wie  di<^  glRtten  Füttern:  nur  nimmt  mnn  dam  4la- 
oeren  Draht,  nU  xo  den  letzteren,  nnd  Ecbneidet  die  Kantillen  immer  aduls  auf 
Die  «tark  holik-n  Arten  empfangen  ihrf>  Vertiefung  durch  nacbtiftgliches  FehTs|«ij 
mit  einem  stlblernen  Stemp«!  auf  einer  Blei'Untorluge.  Die  krausen  FliKr 
weiche  eine  eingcdröcltte  Zeichnung  von  Funkten  oder  Strichen  (-nthalten,  tni 
man  ans  den  glatten,  indem  man  letztere  auf  Blei  legt,  cini-n  grartetttn  »tllt- 
lemen  Stetriper  (Krauseiitvn)  darauf  M>tst  und  einen  HammerKchlng  aufdA 
Stempel  gieot 

Gute  Füttern  mflssan  «ine  rtgelmlnig  rund«  Gestalt,  eine  Qberall  gteici'' 
Dicke  und  rinen  hohen  Spiegelglanx  besitcen,  dabei  TOn  dpm  ntsprilr^ÜrbS 
Spalte  de.i  Ringelchena  keine  oder  nur  eine  b(k-hHt  geringe  Spur  erkennen  lasM- 
Die  Flittern  werden  im  Handel  nach  ihrer  GrOsee  mit  Nummern  b««cfc»rt 
Die  allei^rfiK»ten,  ron  8  bis  IJ  mm  Durcbmeuer  ond  mit  eineoi  sehr  giow" 
l.oche  beisKen  Ringel  (Gold-Ringel,  Silber-Ringel).  Von  den  kleia«* 
glatten  Flittcm  gehen  auf  ein  Ciramm  ongeführ  UO,  Ton  den  kieimtcB  Ow* 
flittern  wohl  400. 


■)  Precbtl.  Technolog.  Enofkl.,  Bd.  6.  ä  2^6  m.  Abb, 


Plattiert«  od«r  verplattetfl  Waren. 


607 


9.  Flattierte  oder  rerplattete  Waren. 

Unter  diesem  Namen  verstebt  man  zweierlei  veeoDÜicb  Toneioander 
TCTfcbiedene  KrzeugDise«,  welche  nur  darin  Ubereinetimmen,  dius  bei  den- 
selben ein  wenig'er  schönes  Met&ll  mit  einem  »chSneren  and  kostbareren 
bekleidet  oder  Ubenogen  ist;  B&mlich:  1]  Qcßleee  und  andere  QerKte  ftos 
gold-  und  silberplattiertem  Kupferbleche  (S.  t9;l),  und  2)  Metall-Arl>eitcn, 
insbesondere  eiserne,  welcbe  mit  ddnnem  Rieche  aus  eiuem  anderen  Me* 
talle  Aberzogen  (plattiert)  and. 

\\  Bei  der  YerArbeitiing  des  verplatteten  Kopferbtecbes  mu«  mun  vor- 
■icbtig  verfohren,  um  die  dElnne.  aus  teurerem  Metadl  bestehende  Declte  xu 
•ohoDeUt  BOwie  nC^licbüt  das  durch  wiedecbülte  Bearlieituog  erforderliche  Aui- 
{{Ifibea  beKbrftnkeo  oder  Yermeiden.  Das  Auo^läheii  wirrl  glflcklichurweiae  durth 
die  erOMe  Weichheit  und  Pehuburkcit  dvs  StofTes  ohnehin  fast  ilbürflOoig.  Da 
die  Verfertijfung  plattierter  Waren  kaum  amien  hIk  rabrikiDäaiig  betrieben  wird, 
BO  sucht  man  dacHei  das  mahsiune  nnd  langwierige  Treiben  mit  dem  Hammer 
nach  MJJglicbkcit  xu  Termoidt-n,  «tvUt  dagegen  die  allermeisten  bohlen  Gegen- 
stAnde  durch  Drncken  nnd  Aufziehen  niif  der  Drehbikuk  oder  durch  Staaten 
(mitteU  des  Fallverkes  and  des  Pi^K^iockes)  dar.  Streifen  von  plattiertem 
Bleche,  auf  welchen  VemerunRen  angebracht  werden,  bearbeitet  man,  je  nach 
ihrer  BescbsfTenheit,  im  SeekeniniBc  ES.  24äj  oder  mitttla  W&lztn;  Kehren  iz.  B. 
lu  Leuchten chftften  u.  dgl.)  werden  über  einem  eisernen  Dorn  mit  dem  Ham- 
mer gebogen,  an  der  Fuge  gel&tct,  dünn  anf  der  Ziehbank  übet  stählernen 
Dornen  geiogen.  Au  den  Rändern  der  A rbeitetücke  muBo  man  den  auf  dem 
Dorcbwäiitte  des  Blecbea  ucbtbaren  Ktipfertilreif  tLuf  ir^enrl  eine  Weise  Tet- 
bergen. DioB  geschieht  am  einfachsten  durch  Umlegen  des  Kandea  nach  der 
aieht  in  die  Augen  fallenden  Seite,  wodurch  derselbe  zuj^leich  mehr  Steifheit 
erbiUt.  Bei  eorgfftltig  ann^efohrler  Arbeit  faist  man  aber  die  EHnder  mit  einem 
■cbmaten  Streifen  Ton  feinem  Silber  ein,  der  mit  Zinnlot  (besser  mit  Silber- 
Rchtaglotl  Eiiifgelfitct  wird.  Man  erreicht  hicrdurcb  auch  den  Vorteil,  da«  nicht 
an  den  KHudeiu  —  al«  den  itui  meisten  der  Abnutzung  unlerwurfenen  T^lcn  — 
daa  Kupfer  tum  Vor.M:hein  kommt,  wjtbrenü  die  t'litcben  noch  gut  mit  Silber 
bedeckt  sind.  Einfn£sun^i-n  und  Liiidt-re  Bestandteile  mit  erhabunen  Verzierungen 
werden  aun  demtfelben  Gruncle  gleicbfAlls  an  besten  aus  d&nnem  Silberbleche 
gewallt  oder  gestanet,  da-nn  aufgelötet 

Die  Lotungen  an  plattierter  Arbeit  aotlen  soriel  wie  mfiglicb  mit  Silbet- 
Hthlaglot  (vor  dem  Ij&trohre)  verrichtet  und  Zinnlot  nur  in  jenen  FXlIen  an- 
gewendet weiden,  wo  das  Hartl&ten  durch  die  Umstände  verhindert  wird. 

In  neuester  Zeit  ist  die  Erztrugun^  ailborplattierter  kupferner  Waren  sehr 
in  Abnahme  gekommen,  da  man  ftlr  die  meisten  ¥&l]e  stutt  der  cchon  am  un- 
verarbeiteten Metalle  auvgefObrten  mechanischen  Platlieiunk;  lieber  nach  Vol* 
lendoD^  der  Gegenstände  aoa  Kupferblech  tin»  chemische  Plattieriing,  nämlich 
nlvaruMhe  Vemilbernng,  anwendet.  QegenKlitndi'  dieser  Art  —  auf  weliben  die 
ßtiberbekleidnng  beliebig  dickgemacht  werden  kann  —  pßegt  man  ebenfalls 
))lattierte  zu  nennen. 

•i)  nie  Platticrong  auf  Eisen  wird  mit  papierdünnen  Hlechen  von 
Silber,  silberplattJeitem  Kupfer,  Messing  (Plattiermessiog)  oder  Neuiilbcr 
aosgeröhrt.  man  stellt  auf  diese  Weise  zabbeictie  G^geuBtlinde  ber,  welebe 
«Oeserer  Festigkeit  und  zufiTeich  eiuM  tchSnen  Ansehens  bedllrfen,  voTKegliiA 
Beatandteile  von  Kutschen,  Pferdegetchirr  und  Ueileeutf,  wie:  Schnallen,  BiMp^ 
ThQignff«,  Stcigliflgel,  Standen  u,  s.  w.  Insofprn  dies«  Gegenatändo  mit  SUEv 
plattiert  werden,  ist  der  Cbeizug  ron  edlem  Mütullu  viel  stärker  und 
Lafter,  als  man  ibn  durch  die  Vemitlieion^  mit  UlattsUbcr,  die  ehemals 
aannte  denlscbe  Pluttierung  (S.  134)  erhalten  kann. 

Das  Verfahren  beim  Plattieren  de«  Eixen»  bexteht  vrt'SPnllit'h  in  fo 
JKa  aesotUBJedeteo  ioti  auch  glahend  in  Gesenken  auageprilgten 
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an  welchen  alle  Kbarfen  BcV«d  and  Kanten  za  rermeiden  lind,  werden  h 
(ereilt,  mit  icbwacher  Salmiuk Auflösung  oinifie  Stund«D  lang  (^beixt,  abgetrocW 

[tiet  lind  durch  Kinh>Ken  in  ({««chmalceneii  lirtbuiei  Zinn  verunot  Mas  h&t  «o 
den  Kam  xuberereitet,  welcher  nun  mit  dem  dßnnen,  sar  Plattiemii^  bMtimm- 
ten  BImIici  (d-r  HilUe)  unnchlowen  wflrdi?n  tntm.  Man  aehneidet  dieM«  Blech 
(tfening  and  Nflusilber  durch  Aiugillhon  erweicht)  in  gehöriger  GrAsM  und  Ge- 
rtalt lu.  legt  «1  aaf  den  eiiernen,  im  Schraubstocke  befindlichen  Ki-rn  ond  klopf 
0s  mit  einom  hKl»rnen,  mit  mehrfach«»  Tachleisteo  umwickelten  Hummer  (O 
lange,  bt«  ei  tich  alli^n  Uiuriisen  deis  Eisern  attf^chmiegt  bot.   Auofa  kann  man 

^llber  da«  ülech  ein  StOck  llki  le^^tn  und  auf  dieiei  mit  dem  eiacrBcn  Q^mmer 
schlagen,  tim  d^'n  gleichßu  Zvreri  za  Rrreichen.  Am  vortei  Hu  flehten  üt  ei  je- 
doch bei  ninem  f>ibrikin&<iNii{en  Betriebe,  dnu  Blech  in  di^Ti  näuilicbun  Uetenkcu 
KU  behandeln,  worin  die  getrhmiedeten  eisernen  Kerne  durch  Ptftg«n  roUeodet 
wurden.  Miin  iTroicht  auf  dies«  Weise  am  echnelUten,  To1lkonim«ii«t«n  nnd 
mit  geringer  NachhilTe  da»  gen.'^DC /imaaimennftetien  des  Kernes  und  der  Hfliae. 
Soll  let&tere  den  ersfereu  auf  allen  Seiten  umuDllen  und  bedecken,  ao  mow  <i< 
natürlich  au?  zwei,  inwoilcn  aua  mehreren  Teilen  boteben,  die  man  einzfta 
verfertigt,  auflägt  und  an  den  Bändern  so  genau  aneinander  puit,  das»  sie  keine 
l>emerkbare  Fuge  laaaen.  Die  ^öliArlg  rorgerichtete  Hülfie  wird  innerlich  mit  (dB 
wenig  TorponUn  bi^trichen,  auf  dem  Kerne  mit  ausgltihtem  Biaeodrabts  fut- 
s^bunden  und  da*  Ctaiixe  in  Kohlvnfnner  erhitzt,  wodurch  da«  Zinn  acbmilEtand 
a.\i  Eiion  mit  dem  darauf  beßnLilichen  ßUche  KuiammenlOtet.  Nach  dam  Er- 
kalten nimmt  man  den  Binüedraht  ab,  reinigt  die  Arbeit  nnd  poliert  aia  mit 
d«m  PolieMahle,  mit  dem  Hliitstuin  oder  mit  Tripel  und  Pölierrot,  welche  man 
aiif  Iieiuen läppen.  Iiedar  oder  Pili:  anfang«  mit  Ol,  zuletzt  trocken  gebraucht 

Durch  em  mit  dem  beicbriebenen  im  weatntlichen  ril>i>rf>ini!timmeada 
Verfahren  wi?rden  eiserne  mft  Silber  plattierte  E«sbe«teckc  (Lüffel  nnd  Oahela) 
«rxeagt,  welche  den  lilberoea  t&u^chend  fibnlich  sind.  DieM  t^tOoke  werden  aoi 
dem  basten  Stabei.«cn  ^Mchmiedat.,  rorteil  hafte  r  aber  mittela  des  Durchacbnitta 
BUS  Eisenblech  g&acbnitUm,  in  Geaenken  aoegebüdet  und  mit  beliebten  V'cr- 
nemngen  v^mehKn,  endlich  blankgefeilt  und  veninnt.  Da«  Bom  Plattieren  be- 
■timmu  Silber  winl  sn  dUnnem  Bleche  gewaUt,  dieses  gehörig  sageaduiillCD, 
durch  HSmmsr  und  PoIieratAhle  dem  Eia«n  angwpaait  und  aaf  dem<elb«R  duK^ 
Erbitten  befeatigt.  Die  Tollkommonc  Vercinigang  des  eiMirsen  Kerne«  ond  dv 
aUbemen  QHUe  wird  noch  mehr  geidchert,  wenn  man  KwiNchen  beide  eine  iweite 
BBlse  Tön  Bohr  donnern  gowalrten  Zinn  logt,  welche  beim  Sobmt'tx«n  flieh  mit 
dem  Eiien  und  mit  dem  äilbL-r  vürbiadct,  b(.-Mandort  wenn  gleicbz'>itig  ein  Dnok 
angewendet  wird.     Zu  dieiteui  /wecke  werden  dai  8ilberble«b  and   da*  dataof 

Klagt«  Zinnblatt  mitcinanddr  in  gaitaeiBemen  Staoaen  gehörig  vertiefl;  dau 
jt  man  in  die  einv  St.mxo  »acbs  ßllttter  dlinne«,  mit  »cbwachem  (lummiwMHr 
befeuchtetoH  Panier,  daranf  die  eiua  Hltlfte  der  lul'hernen  HüIm,  ein  ZinabUtt 
das  eiMfoe  leicht  versinnte  StQck  (L^SfTäl  oder  Gabel),  wieder  ein  Zinnblatt,  i* 
^nreit«  H&llte  der  «ilbetnen  nillic.  abermals  «eohi  BlStter  Papier  nnd  mletsldii 
zweit«  8tanee.  bringt  da«  Gaou  in  daü  Pcuer  und  nach  dem  SchmelMa  du 
Zinnes  in  eine  starke  Presse  mit  xwei  Schrauben. 


10.   Bronze-Waren.') 

Man  verstellt  unter  echter  oder  vergoldeter  Bronze  GegeiutlBiW 
•u«  «Jner  ja^lbeii  MetallmiechnnK  (8.  77,  82),  welche  im  Feuer  odnr  an-' 
naseeiu  Wege,  odor  gaivauiseb  rergoldel  sind,  um  als  Nachahmung  go)d*>* 
Waren   r.u    dienen.      Die   Arbeiten    dieser   Art   nind    bekanntlich   Intf' 


■)  VollBtftndige«  Handboch  dei  Ofirtler«  und  Bronz«-Arbeit«rt.  Von  A- V>l- 
laek.  Weimar  It^lO.  [lO».  Bd.  des  Neuen  Schaupintsea  der  KltMt«  oidBw' 
werke.) 
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mannigfaltig:  Figuren,  Leuchter,  Kronlenchter,  Lampen,  Sehreibzenge, 
Qbxkitten.  Rahmen,  Glocken,  B«scblSge,  VerziertiiügeD  nnd  Säalen-Ge- 
BÜnse  auf  bGlzernen  EiniichtungeBtaclieii;  ferner  kleiner  und  gnsuat 
Bchmacic,  tüs:  ScboHllen,  Uhr-  nnd  HaUkvtten,  Kinge,  Obigebfinge,  Aim- 
bSnder,  Agraffen  nnd  Nadeln,  Diademe  u.  8.  w. 

I'necbt«  (gefirniegte)  Bronzewaren  »nd  GegemUnde  aus  Mes- 
sing oder  Tomliak  [teilts  gegassstn,  Itila  von  Blech  vorferügt),  welche  gans 
aot"  die:»elbe  Wei^e  bewtlteilet  weiden,  wie  die  ecbt«  Bronze,  feicb  jedoch 
von  ditmt  dadurch  unlei^thcideu,  dokS  die  Vergoldung  fehlt  und  durch 
einen  An&tricb  von  üoldfiiniij  (S.  442,  44U),  freilich  nur  unTollkommen, 
extetzt  wild.  Die  auf  solche  WeJie  eneogten  Gegen&Unde  sind  ebenso 
mannigfaltig,  wie  die  Arbeiten  von  echter  Bronze;  einer  besonderen  Her- 
Torbebong  sind  jedoch  die  ge&t&mpften  oder  gepreseten  BUcbwareo  wert, 
t,  B.  die  fcblUsselloch  -  Pfhilder  and  anderen  Verzierungen  Buf  Möbeln, 
Sebiebladeu- Griff«,  Spieltnarlteu-  und  LichUcber-Teller,  tio^etlen,  McdaÜ- 
lota,  Gardinenhalier,  Bcscblfige  von  Dbrkäetan  u.  a.  w. 

Dieie  üegenttftnde  werden  uuk  dUnaeDi  geulDhten  ToLnlc  oder  Metain^ 
bleche  —  am  beateu  eignet  iich  ditzu  ein^  MitcLung  uus  bO  Kupfer  und 
20  Zink  —  in  graTicrteD  st&hlemen  oder  TfrstfthlU-n  Stanicn  unter  dem  Fall- 
werk«  «erfertigt  (i>.  SfSS),  wurauf  uiaii  mit  Laub^SgeL  die  tJberflQwigi'u  Teile 
de*  Bleche«  «eguhneid^t,  üchlUtsellOcher  und  »nacic  Dutcbhreciiungeu  teils 
tbenfalla  mittels  der  LaubBttg^,  teils  mit  d(>m  DurcbBcbuhtc  <S.  2641  herTor- 
brinot,  wo  n  etwa  nJSttg  ht,  die  AufhTlieitunjr  tuit  der  Keile  vollendet,  die 
Stocke  gelbbrennt,  ganz  oder  teilweise  mit  dem  PolierBtuble  auf  bifietnen  Cnler- 
lagen  i>oltcit  (S.  S9S),  ecdlicfa  üinict. 

Alle  Tollen  oder  eiBigermncsen  grosfon  Bi-onze-StSckc  werden  dtitch  Giesren 
dargeitellt,  die  Sbrigen  u.ue  Blech  lutd  Drabt  verfertigt.  Die  VerCubruugkartva 
beim  Gietsen  der  lirotiuwaien  sind  die  n&mlicben,  welche  zum  Üicuen  de« 
MecsingEi  w  Sand  angewendet  wvrden  fS.  IST).  Sofern  es  eich  uiit  dem  Zweck» 
vereinigei)  l&Ht,  werden  die  Stricke  meiat  hobi  (über  K^ioen  von  Saud  oder 
Lrbm)  gegonten,  lowobl  um  an  Metall  zu  enareii,  ab  um  die  ünbetjuemlicbkeit 
eine«  giOMen  Gewichte»  xu  vermeiden.  B&ncg  mu»s  ein  (jegenstuud  lo  mebieren 
Teilen  gegouen  werden,  die  man  entweder  vor  der  weiteren  Anurbeitung  mit 
Heningschlaglot  zuiammenlütet,  oder  nach  gäntlicber  Vollendung  duicb  Scbrao- 
ben  und  Nicie  luiteitiQndcr  verbindot,  je  nacbdem  die  Gtstalt  und  der  Zweck 
auf  dai  eine  oder  andere  Verfahren  binweitt.  Die  gegouenen  Waren  werden 
bcfeilt.  al'gtdrebt  und  oft  auch  geiiliidelt  {S.  8991,  graviei-t  otler  mit  Punzen  au«- 
gearbtfilet,  um  ibnvn  jvno  TolteDdung  der  Gestalt  und  OberSflcbu  zu  gubcn, 
welcb*^  beabKichtigt  wird;  danii  »cbwacb  gFgliiht,  um  sie  von  Feit  und  Sc.linintz 
■u  befreien;  hierauf  gelbgebrannt  |S.  S70j.  Die  echte  Bronze  wird  endlich  mit 
Qoldamslgam  oder  uuf  undcre  Weisi?  TerKuldct,  worflbrr  (P,  41H— 42S,  4^4—4X5, 
426— 42i>/  atj<(ührlich  gehandelt  ist.  Olt  werden  einzelns  Teile  der  Arbeiten 
grOn  bioDziert  (S.  880),  nacbdem  die  flbrigen  bereits  vergoldet  nnd  g&nzlich 
toUendct  Bind. 

Zu  den  kleinereu  Gegenständen,  welche  nicht  gegotaen  werden,  insleeon- 
dtre  zu  dt:u  unechten  Schmuckwaren  iBronzc-^chmuckl')  Yerwendet  tuati 
Toint)akblech  und  Tomhakdrabt.  Aus  dem  durch  Glühen  wcicbgemnchtcii  Bleche 
werden  diu  einzelnen  BestundleJIe  durch  Stauxeu  (unter  dem  Kaliwerke)  oder 
twiacbeu  gravierten  Waken,  Aunachneiden  und  Duicbbre>cbeo  mittels  dea  Dnrch- 
•cfanittee  oder  derLaubBflge,  seltener  durch  Gravieren  und  Ciseliercti,  verfertigt 
und  aurgearbeittt.  Od  niuM  mun  uehrert!  Teile  mittelk  f^chlaulot  luaaminen- 
letzen.    Dann  werden  *ie  gelbgebrannt  und  vergoldet,  gleich  den  gegonenen 


*)  Preehtl,  Technolog.  Enc;kl.,  Bd.  3.  S.  1»S  m.  Abb. 
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Waren.  Die  VcreiniffQnx  inebrer«  Stflokc  m  einein  kÖOBtJioberea  Garn»  gMchi«ht 
miltelB  NieUn,  •Scuraubon.  ZuHamniciihilDgen  durcb  OrahtringBlcben  u.  b-  w. 
Durch  Kinailiiercn  (i?.  437j  o<ler  durch  KmlaMten  mit  Karben  (S.  4<1),  «o«» 
durch  Einaetzen  echter  odsr  nntKbU!!  Eklolat«ia«.  Tfitziert  mfto  oft  diese  Wann. 
Nach trttgl ich  notwemlig«  TiStungen  wnrdflD  mit  Kino  Tor  dem  Lötrohre  od« 
Über  der  WeingeistRainme  verrichtet  and  man  beoutit  sodann  die  LotaLdleo. 
om  äs  ta  v«nitecken,  mitteU  des  Pins?)«  mit  eofatea  Unschelgolde.  Doch  iit 
dies  nor  ein  Verfahren  für  den  Notfall. 

Vergoldete  Bronse,  welche  durcb  Bewbmatiung  ihr  Ansehen  verloren  bit. 
kann  man  —  Tnraua^eUt,  d&M  die  Verffoldunff  nicht  Schaden  g«litt«ii  hat,  — 
^-dureh  Soeben  in  Luuge,  nachfolRendtta  Waschen  mit  stark  verdODoler  Salpeter 
ifture  und  schlieiuHcliek  S|iUlfTi  mit  kdcbeiidem  Wiueer  iLuffrüciien. 

iJie  Hög«nsant4.>a  Goldperlen,  welche  hui  Stjckeceifln  u.  t.  w.  Anmmduns 
fiDiien,  ifehOren  Kur  echten  Hroniearl>eit,  indem  «i«  nw  Tombak  gemacht  uad 
im  Pener  a.  ■.  w.  vergoldet  werden.  Man  verfertigt  dieselben  aui  Draht  od*r 
aue  Blech.  Im  enteren  Falle  wird  der  Draht  gleich  dem  Koopfdrabt  zu  Steck- 
sadeln  gOaponncn  ond  in  Stflckchen  von  je  cwei  Windungen  leraohnitten  (S.  'IT6), 
die  man  nachher,  während  Me  auf  einem  Eiaea- oder  Stobldrobte  itecken,  zwüehai 
den  Stempeln  der  Wippe  [&.  477]  lu  dicht«n  glatten  KOgelcben  schiäfft  und  von 
dem  Drahte  wieder  abziebL  Die  ans  Blech  crMngten  Perlen  werden  aadorck  tt- 
halten,  doM  man  von  einer  gebliriK  dicken  Tomhaktafel  mittel«  eines  Doro^ 
«cbnitt«»  kleine  Scheibeben  oder  Gerainoben  mit  einem  Loche  in  der  Mitte  aa** 
etdast  und  diese  entweder  unter  der  Nadlor-Wippe  oder  durch  Bollen  zwieohea 
swei  fl.iii^farcbt«n  «Uhlemen  rilneak-n  kugelifi  turondeL  ~>  Die  ihrer  Oevtalt 
nach  fertigen  Perlen  werden  blankgebeizt,  durch  Schwenken  oder  ScbOtteln  mit 
flÜBaigem  Onldümaltfam  (S.  421)  und  darauf  folcendea  Abrauohen  TergoldeL 
echliMslich  mit  etwiw  Kui^  in  eine  itarke  viereckige  GlaaBasobe  gegeben  and 
•0  lance  iireichUttelt,  bis  sie  dnreh  die  Reibung  an  dem  Glate  und  aneinaadv 
den  gflbtirigcn  Olanx  erhalten  haben.  —  Silberporlen  werden  ebenso  dti^ 
■tollt,  bekommen  aber  statt  der  Vergoldung  eine  VDrsilbemng. 

Die  gertngdte  Gattung  nnechter  Schmuckwaren  wird  au*  Tombak  ver- 
fertigt und  nicht  geßmiHt,  widi-nteht  daher  dem  Anlaufen  gar  nicht  und  ht- 
dnrf  eines  fleiuigcn  Putaons  (mit  Tripel  »der  Kreide),  um  ein  ertcJlglichei  Aar 
■eben  su  bebalten.  —  GegeiwtAnde  au«  der  S.  80  erwfthaten  Legierung  vca 
Kupfer,  Messing  und  Silber  werden,  uro  id«  gelbiubrennen,  5  Sekunden  lai{ 
in  eine  Mitohung  aus  69  Sohwofels&arc,  22  Salpeter^ure.  t  KocbMjz.  22  Wamr 
setaaobt,  in  warmem  Watinor  geepOlt,  abgcaohwenkt,  Bogleieb  20  Sekunden  la« 
in  eine  zweit«  Beize  (66  Schwefelsäure,  34  Salpeters&nre,  8  Salu&ure,  I  Kodr 
ealB,  66  Woascr)  getaucht,  in  siedendem  Waeser  geep&li,  mit  Sand  geaeheDtrt 
getrocknet,  mit  Tripel  und  BnumEll  ge«(JiJitfen,  in  wanaem  Regenwaseer  auf»- 
seift,  in  Bftgeapftnen  getrocknet,  acbheMlicb  mit  PoHerrot  und  Weingeist  glasr 
goBcblifTen. 

Die  in  Aufschriften  an  HäiM«rn.   Knufinannsladen  u.  s.  w.  »ehr  gelitineb- 
lic^en  gestauxten  Metsllbuchstaben  kOnneo  alt  ein  verwandtet  Eraeuxvi* 
hier  angeführt  werden.     Di>»enien   worden   Euerot  anf  einer  Holztafel  in  TnoO 
modolliort;  von  diesem  Thonmodelle  nimmt  man  einen  Uipaubgoss,  welcher  nacb 
dem   Trocknen   gefirnist    und    in    Sand    eingeformt    wird,    um   einen    Abgn»   >" 
Eisen  darEUflfollen.     Letzten:!-  enthäU  diu  Bncbstabcngpiitalt  vertieft  und  ve^" 
kehrt  (links),  und  dient  alic  Stanne,  nachdem  man  ihn  mit  Riffel  fvilen  und  Tti>^^i 
•chliesslieli  mit  Schmirgel,  rein  an&gearbeitet  hat     Dorch  Ringietaen  von  Bf' 
bildet  man  darin  den  pausenden  Oberetempel.    Zwiraban  Stan»  nad  Staap'* 
werdttn  sodann  im  Kaliwerke  od^r  einer  Presse  die  Buchstaben  ane  Terriiurti**^ 
Eisenblech,  Zink-  oder  Meiwingblecb  auf  bekannte  Weise  gr»tanxt.    Man  adia^' 
(tet  9K  mit  dfr  Schere  huh,  richtet  liu  nötigenfalls  mit  einem  h^llxemeD  HaninsA'' 
und  Kitet  anf  der  vertieften  Rflckscite  miUcIs  Scbnolllot  und  des  Lfitkolbs»' 
die  Stifte  an,  welche  kUnftig  lur  Befestigung  auf  Iloli,  ^ein,  Uauorwerk,  tf** 
tallpkttoo  H,  B.  w.  dienen.    Die  Vordci-soite  der  Buchstaben  wird  awf  Terschi^ 
dene  Weise   vollendet.    Messingene    wcrdon    gclbgcbrannt    und    mit  Qoii&rr*'^ 
ttbersogen,  enweilen  galvanisch  rergoldot     Die  ahrigen  empfangen,  wenn  ^' 


Gold-  und  Silberarbciten. 
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Oold  saduUiDien  «otJeii,  eine  Vergoldnog  mitteli  Blattgold  auf  tnehrfaebetn,  mit 
jl|.. ,  .  ...  ..j^^j.  (^escblifTpnen  Anitnch  Ton  Kopsllftck  (S.  44S)i  oder  lie  «erdeo 

t.  s    |17|  odur  in   boliobif^on   Farben  lackiert  (S.  *44).  —   Die  Vffrfer- 

tiK-"H  •■ii-'^rlioKt  m  lÜmeHieiton  kleiaou  ViT&ndvningoti.  So  s.  B.  kano  du 
Modell  d«  Bai^ttaben  in  HöU  tfeachnitten  (stAtt  aua  Tbon  boMieii)  «erdeni 
mui  kanti  die  KvgoiaeQo  eiaernn  btooae  rinfTBum  am  Bande  der  Vevtiefaag  mit 


«ioer  •ehoeidigan  Kante  venchen,  wiche  beim  Stanseo  sogleich  den  Bucbraben 
iusechnuidet;  der  ObeivtAmpel  kann  (itütt  aoR  Blei)  ao)  einem  Oemieob  von 
B]«t,  Zinn.  Zink  und  Kupfer  i^egoneo  werden,  mua  aber  dann  —  «eil  er  b&rter 
ist  und  (rieb  nicbt  tod  «elbat  »o  idcht  fügt,  wie  nnvenetztM  Blei  —  Tor  dem 
0«Vrsiu:Jie  um  so  viel  abgescfaliff'eD  werden,  wie  die  Bleobdicke  verUngt,  damit 
er  in  ilie  mit  dem  Bleche  au«gefütterte  StAnxe  pMit. 

Gegeoetäode  yon  geGruiiter  BroDW,  deren  Firnia  »cbadbaft  ond  unansehn- 
lich oeworden  i>t,  werden  xur  Wiaderharxtelluiig  mit  alkaliacher  Lau)ie  aua- 
gekoent,  auT«  nuoe  gclbgobrannt  oder  anch  nur  in  verdfinnler  Scbwefelefiure 
abgebeist  und  endlich  gefirniii. 


11.  Gold-  und  SU1)«rftr%elt«n.M 

Gold  und  Silber,  welche  sur  Vernrbeitung  bestimmt  eiad,  worden 
ia  deo  bekannten  schwarzen  Sobmetzttegeln  (Oraphittiegeln.  Fassaaer  oder 
'IpMr  Tiegeln  I,  auch  wohl  in  hessischen  Tiegeln  geschmolzen  und  darch 
dl«  gehörigen  Zus&tze  (bei  Silber  nur  Kupfer,  bei  Gold  mmst  Kupfer  und 
Silber)  nach  der  gesetzlichen  V'omchrifl  oder  uingefUIirten  (rewohnbeit 
legiert  (S.  64,  71>,  worauf  man  sie  in  eisernen  EingtHsien  (S.  1G6)  ta 
BtAbcn  (ZaineJ  oder  Platten  gicssl,  und  sich  durch  Probieren  (8.  66, 
TS)  von  dem  lichtigen  Gehalte  der  I^iemng  Qberzeogt.  Da  atut  Gold 
nur  sehr  lelteo,  hSoSgec  noch  aus  Silber,  Arbeitsttlcke  darch  tiues  dar- 
gettellt  werden  (S.  166),  so  mUsscn  fUr  die  allermeisten  ^Ue  b«ide  Mo- 
talle  vorlBu&g  in  Blech  oder  Draht  verwandelt  werden,  ans  welchen  man 
dann  mitlels  fernerer  Bearbeitung  beliebige  Oogenslfinde  hervorbringt. 

Dua  Blech  wird  gewalzt,  der  Draht  auf  diu  gewöhnliche  Weis*  geiosCn: 
Sbor  bedde  Verfabruugeurten  int  fr&h«r  \S.  200,  344|  gnprochen  wonlvn-  Von 
SQber  werden  manche  Gegenstände  einfacher  Ge^Tt  (z.  B.  SchttoBeln  nnd 
Tdlv,  UlfTel.  Gnbeln)  durch  )c»lt««  Schmieden  (Schlagen)  au«  d«n  Zainm  er- 
MOgt:  doch  kann  liie«  fut  nur  bei  groMen  nnd  ziemlich  dicken  nnd  sehweren 
Arbeiten  stattfinden:  daher  da«  Schmieden  gleich  dem  Gienen  in  der  neueren, 
allgemein  nrwh  Wohlfeilhdt  itrcbenden  ?.cit  mehr  und  mehr  durch  die  Arbeit 
a»  gawolrtem  Silber  verdrängt  ist. 

0«f&aae  und  äberbaupt  giOaaere  bohle  Oegenstliide  werden  durch  Bingen 
nod  Tn-iben  des  Bleches  niil  verschiedenen  BSmmem  (sum  Teil  ans  HoU  and 
Horel  dtitgesti>llt;  oft  nucli,  «ofeni  ihre  Oestelt  es  eflaobt,  durch  Ur^Schen  und 
Anfxvebcn  auf  lor  Drehbank  iS.  279).     Vertiefte  Arbeiten  nnd  Butandtöl«  von 

Geringerem  [.'rnftuigv  und  hik-fast  munnigfaltiger  Art  werden  mittels  Stanzen  im 
allwerke  oder  PrSg»tockc  gestaltet.    Des  Prfigstockei  bedient  man  sich  gleieh- 

^1  t*r«chtl.  Technoloif.  t'ncykl..  Bd.  7,  S.  132;  EfsanzunRsband  3,  S.  401. 
Der  Qold-  und  ^ilbcriir heiter  und  Juwelier.  Von  U.  Schult;ie,  llmcnan  1823. 
(fl.  Bd.  des  KeT)«n  Schauplatzes  der  KiLortc  und  UandMerke.)  —  Vollilftndigei 
Handbuch  für  Juweliere,  Gold-,  Silber-  und  Scbuiuckarbeiter.  Ton  A.  BOrek. 
r*r  ■*   '      ;63.  Bd.  des  Neuen  Scbauplat*«B.|  —  Die  Juwelier*,  Oold-  und 

^  :iin«t,  von  F.  Auhf-rlfa-    2  Teile.    Ulm  1840.  —  Unterrieht  fOr 

i  nirbeiter,  von  J.  U.  und  A.  Kleemann.     Ulm  IS41.  —  Voll* 

•  Ticht  rUr  Onld-  und  Silbersrbetter,  von  ü.  Boer.    Stuttgart,  und 

V, 4,. 
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fslb,  um  rrifchen  zwei  Tertiefira  Stompelo  Grgenstfiitile  »>  prSgea,  slt:  LOiM, 
OaMn  u.  s.  w.,  nRchdem  «^ieeelben  durch  Scfaniieden  ihre  Goatält  utu  dein  Orobra 
erholten  bnlen  oder  aus  titarkem  Bleche  im  DurohBcbnitte  geMfanittcti,  oOUgCD* 
falls  AD  einiel&en  Teilen  b«^feilt  ä-ad.    In  gleicher  Abrieht  gebraucht  nan  ancb 
Walxwaike,  oiit  giutsca  Wulztm  oder  WulzeDauMcbaitU'n.  auf  wvlcbon  dieSlein* 
[i«l  oder  &tanicen  (Malrixen)  angebrncht  lind,  oder  Ewi«rben  welchen  fie  durcl^ 
gefQbrt  werden;   difgkicheti  ciav  eissige  Wahe  mit  einer  Bachen  Mater  n- 
nnimoo  urbi-ilend.    Muuch«  hohle  Stücke  werden  mit  Stempelo  «ob  freier  Haa4 
dorch  HAniincirRchiage  tinfgetieft;  bo  *.  B.  der  breite  Teil  einea  Löffel«,  welchn 
letitsTä  Kus  einem  ^benaine  flach  geacbmJedet,  dann  auf  eine  mit  einer  tith' 
lun^f  Tersehene  Btcimane  (den   Bleistampf)    gelegt   und   mit  ciiiem  aaamtm 
oder  Htäbleruen  Stempel  (LCffelitampfj   fertieft  wud.    KOhrcn  bildet  nutt 
durch   Zuearomen biegen   dva  ßleehea  über  einem   Dorne,    worauf  man    «e  mit 
Schluglot  lötet  uiul  durch  ZiübL'D  vollendet;  engtt  ROhrchen  xu  Gelenken  o.  dri. 
werden  auT  die  gleicliriiilH  Kcbon  aitiieftthTte  Weine  verfertigt  (m.  e.  Ober  beiMt 
S.  2M  fg.).    Um  aua  einen  BOJcben  B^brchen  ein  Gelenk  m  Terfertigen,  teliBei- 
det  man  von  detnsL-lb<ro  mittel«  der  Luub^tLgu  kurt«  Stficke,  feilt  dieee  tQ  einer 
ZanffO  oder  in  einem  Gelenlifeileiien']    an   den  Enden  gerade  und  glatt 
reibt  eie  auf  dem  Arbeits tQclie  aneiaander  und  IDtet  sie  feat.     Der  Seckeonf 
|S.  'H&)   findet  häufige  Anwendung.     Über  die  Verfertignnu  der  getriebenes 
Arbeit  durch  üebrencb  der  Ponzen  sowie  über  dicee  WerKxcuge  wlbet  iei  daa 
xtGÜgis  (8.  2T&,  899)  vorgekommen.    Bunde  gegoeeene  Gegenntäade  (auch  woiil|r 
hBmmerte,  »ofern  sie  hierzu  dick  genug  sind)  werden  anf  der  Sr^hank  al^cedren 
Feine  erhabene  Vcnieinngeu  werden  durch  Ittlndeln  iS.  399)  (.nli-r  in  UeneB 
WaUwerken  eirxni^t,  sowie  znm  Gravieren  und  zur  feinsten  Au«ferl>eitui]g  dub- 
eher  kleiner  Gegenatftndfl  verschiedeue  Arten  von  Orabatiebeln  IS.  39<)  uneat* 
bftbrlicb    sind.     Aus  Draht  wi'rden   einxelne  Bestandteile  durch   gant  einfache 
Yerfahrungiarten  herKe»telll.    t^in  neueres  Verfahren,  manebe  kleine  Guldwucn. 
welche  man  sonst  voH  verfertigen  musst«,  mit  bedeutender  Effparuns  boU  n 
nachen.  bedteht  darin,  da£s  man  runde  oder  beliebig  anders  ^formte  ttafcrdica 
aus  Goldblech  auf  einem  kupfernen  oder  meningenen  Dorne  zieht  (in  bafoiidcti* 
FÜlea  rlndelt  oder  wakt),  dann  in  die  erforderlichen  Stticke  xersltgt  und  iti»* 
angrmmen  biegt,  ondlicb  alvr  —  vut  dem  Zuenmmentotzen  und  Ixiten  —  dnitfa 
Einli!!Den   in   warmit  galpeter»lLitre  den  Kern   auflflst.     Ftir  stark   legiertes  Oold 
nnd  tdr  Silber  iitt  zu  den  Dornen  oder  Kcrneu  Biien,  und  ate  A u flOsungf nitttl 
verdfinnt«  Scbwef^lsftore  ■Bzuwonden.  —  Als  ein  gans  und  austchlieulicli  na 
Draht  gcmuclites  Eneugsii  ist  die  Filigran-Arbeit  aatufiibren,    welciie  ta 
beliebig  gebogenen   DrahtatUckcben    (meut   kordieitev   und    dann    geitUttrtn 
Drahtes)    zuianiinengoiietzt    uud    mit   Scblaalot  nnf  Kohlenfeuer  oder  vor  4iB 
Lötrohre  gelotet  wird.  —  Eigeiitiimlieh  ist  die  »ogeiiannte  EQgelDfaen-Arbeit 
wob<;i  Vt^rxieritngen  aus  nebeneinander  aufgelStefen  kleinen  Qoldkfigelcbni  (8. '  ' 
gebildet  werden. 

Ausser  den  bereits  geniinntm  werden  bei  der  Verarbeitung  de«  Goldes 
Silbe«  TorzOglich  noch  folgende  Werküenge  und  Vorrichtungen  gebrauehl,  ä* 
Beetimmung  und  Anwendung  schon  ans  dem  herTorgeht,  wai  bei  der  frtl>K 
TOTgekommenen  Beschreibung  denelben  geengt  ist:  /augcn  tnm  Bi«f|eB  vot 
Abknefpen  (I.  S««,  3T4)[  Heissel  iS.  260);  Scheren  |S.  2«0);  SSgen.  besotKla* 
Laubaftgen  (S.  294);  Au  »schlag  eisen  (S.  268),  teils  am  kleine  LScber  herWi 
bringen,  teils  um  veischiedentiich  geformte  Bllittcheu  darcnstellen,  i.  B.  i 
tUindteile  von  Blümchen  u.dgl.  au»  dßrnem  Bleche  von  [urbigem  Golde | 
welche  auf  einer  mit  Papier  bedeckten  Zinnolatte  ausceschlagen  md 
Arbeit  dorch  Lfiten  befestigt  werden:  der  DuicWhnitt  (%  3ft4).  um  Tetveh 
lieh  durchbrochene  Arbeit  in  «■rj.eugeu  oder  Pl&itehe«  ans  Blech  «n  ichn« 
Bohrer,  Feilen,  darunter  mehrere  Arten,  welche  in  anderen  Werkmatien 
oder  gar  nicht  vorkommen,  wie  Nadelfeüen,  Hiffdfeilen,  grosse  Liegefei!Ri)U.n.a.ii 
die  Kordiertaaeehine  (Sl  318).    Manche  Gngen^lilnde  werden  guillochicrt  <S.UIk] 


>)  Frechtl,  Technolog.  Encjkl.,  Bd.  T,  S.  164  m.  Abb. 


ood  SilberarbettoD. 


PQt  «inseloc  becttmmto  G^raaUnde  hat  man  oft  bMondere  Werlueoge  t\tr  Er* 
IcöcbterDB^  uimI  6e»cfal«uniguBg  der  Arbeit  oder  zur  Sicherung  de«  Eifolgw: 
ein  Bsiape)  hierron  bieten  die  mecb&nia^hon  Vorrichtotigea  snr  Verfertigung 
dt»  Q«lenke>  (der  Briinr)  vi  Ohrrin^oo.  oAmliob  xum  EinalLgon  de«  Spaltet 
and  Uobren  de«  kleinen  tjochm  (Hri>ur«n-  —  Alschlich  Prewsuren-  — 
SchDuidmaicbine)'). 

Die  einzig«  Allgemein  R«brlkQchliche  Art,  Teil«  tod  Oolil-  und  Silb«nub«it«n 
stmramennwmen,  ist  du  T«&T«n,  vrelcbct  mit  Scblnglnt  (R.  ftSS,  StA}  ond  teilt 
in  EohleDfeaer,  teili  vor  deui  LStrohre  gNchieht.  LStungea  mit  Zinn  oder 
Betmelllot  kommen  ntir  aiunahmawoiie  in  solchen  FUlea  vor,  wo  di«  ümitAnde 
eim  itarke  Erbitsurig  der  Arbeit  nicbt  geatatiem  man  bedient  uob  dann  ent- 
weder d«a  Ldtrohm  oder  nur  der  WeingGiatlampD. 

In  der  Behundlnnf;  rar  Volltfndung  und  Verschönerung  weichen  dte  Gold- 
&rbeit«n  und  Sil)>erarb«i(eti  v<tn<nnaD(ier  &l>.  Gegeniitänd«  tust  Unid  werden 
entweder  nur  geeotten  (8.  874)  oder  nachher  noch  geArlit  Xach  ^oiden  Be- 
hiuidIong«n  «rvcheint  dw  Ware  matt;  meist  boU  si*  aber  ganx  oder  teilw««e 
mit  (ibinz  rerwthen  werden,  xo  welchem  Zwecke  doa  Rcbaben,  S4ihlfir<;n  and 
Polieren  lüenen.  GegenstiLnde,  welche  gef&rbt  worden  sind  und  »n  allt;n  ät«ll«ii 
die  hohe  Goldfarbe  behalt«»  sollen,  werden  ohne  weiteres  mittels  Tenchiedener 
Polierstfttile  lä.  3d3)  oder  uiiUeU  dee  Blutateine«  (K.  394)  poliert,  weil  jed«  Ver- 
leteuag  der  Oberfläche  din  darunter  liegeode,  nicht  rein  goldgelbe  MetdllmaHe 
UoHlwea  würde.  Nur  lolcfav  StQdre,  oersn  Gestalt  nioht  die  AnweuduDg  des 
Potiernahlee  gntatlei,  worden  mit  einer  inewingeneD  KratsbQnte  gekratat 
(8.  SM).  Nicht  geffirbte,  Mindem  nur  geaotlene  Goldarbeiten  werden,  wenn  die 
0«Btaii  ihrer  Oberfläche  kein  anderes  Verr&hntn  tul&nt,  ebenfalls  mitt«U  de* 
Folientahleii  oder  der  Rni.tzbfir<te  gegULuKt;  die  m«it«n  aber  werden  zaerst  g** 
aehabt  <8.  8S4),  dann  mit  kleinen  WaBaersteinea  (S.  S86)  aus  freier  Hand  ge- 
■cblilfea,  endlich  poliert  oder  eigentlich  gUnzgeachliffen  (S.  890).  /u  dieter 
letzten  Arbeit  dient  geaeU&mmter  Tripel  mit  Baamfil,  hierauf  geschlftnunt« 
Kttocbenaiehe  mit  Weingeiet  und  Klilie«licli  feine«  Polierrot  mit  Weingeirt. 
Man  kann  indcenen  du  Rot  unmittelbar  auf  den  Tripel  folgen  la«»en,  mit  Ent- 
behrung der  CnochcDiLdcho.  Die  genannten  Polierpulrer  werden  aof  Leder* 
(eilen,  auf  ein«  kleiue  liant«,  auf  Hotzap&nchen,  auf  Zwirn  —  je  nach  den  üm- 
atAnden  —  autgeteagen. 

Hohl  g«ftibeit«Ia  kleine  Oolducbmuckiuichen,  welche  de«  Preiaea  halber  aoa 
aahr  dQnnem  Bleche  gemacht  sind,  pflegt  man  mit  einem  Kitte  von  tebwanem 
Peob  and  reinem  Ziegelmekl  oder  Thonstuub  anaxufQllen,  um  ihnt-n  Widentand»- 
(Uügkeit  ge^en  EindrQeken  und  Verbiegen  mi  crteilfti.  Der  Kitt  wird  durch 
Wlnne  erweiebt,  ewütohen  den  Filtern  au  wurstfürmigün  StOcVcbnn  gerollt  und 
dnreh  eine  kleine  Öffnung  der  Ware  cingeatopft;  durch  eine  Art  Spritze*)  kann 
dies  Oeaebftft  «ehr  erlt^iirbterl  wt-nlen. 

Vi«|e  wohlfeile  Scbmuckwaceu  werden  ai»  goldplattierlem  Kupferblech 
(S.  198).  auf  welchem  die  Goldaebfcbt  hOohtten«  ein  Zwölftel  der  üesamtdieke 
h«trtgt*  "'>  kunntvoll  hergesteift,  daM  nichts  im  Anaehen  die  Gegenwart  dea 
Köpfen  argwöhnen  l&aat. 

Die  Sillieni.rbeit«n  werden,  nachdem  aie  mit  der  Feile  vollendet  «ind,  ge- 
echnbt  {fi.  3HU.  dnnn  mit  ganaen  Bimsatetn  nnd  Waoer  (&  884).  hierauf  mit 
blanem  WaaevschteilVteine  und  endlieh  mit  Kohle  und  Waaser  (8.  387)  ge- 
achJiffcn.  Anf  di«ae  Behandlung  folgt  emt  dn«  Sieden  (8.  878),  weil,  wenn  i 
wonWBgegangen  wftrc,  die  dadurch  erzeugte  feine  Silberhaut  beim  Schleife 
»ieder  leratfltt  und  weggenommen  würde.  Die  gt-BOtt^^nen  Waren  poliert  man 
tait  dem  Pollerstahle  nnd  zulebt  mit  Hlutaiein,  der  —  »eil  er  br«it  "^  J"!..^", 
bßchaten  Glani  ohne  Streifen  hervorbringt.  Da*  Glanzachleileo  i*t  löf  Biil 
»OB  0,750  nnd  weniger  Feingehalt  nicht  ai)w«Q|Jhar,  weil  uann  die  tom  owC 
turrflhrenda  Oberflkhe  anf  da«  aot:gfKltig8te    »ebonen    muta.    ^^^^   *■ 


■f  Tolyt  Centralbl.  1847,  ü.  1  m.  Abb. 
*>  D.  p.  J.  IhU.  Itö,  SSO  m.  Abb. 
Eununclf  Ftocku.  MccMd.  Ttcbmüotle  It 
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hochbiUtiKAi  Silber    (sowie   D»tOrlidi    mit  noch   melir  tiruttd  du  gmiuc  hiat] 

fluugMCDliffen   werden,   wodurch    i^in   vollkommenerer  Gloni  aJa   dardi  d« 
'oUecsUlil  entatvbt;   in  die^eui  t'tillu  poliert  man  nacb  dem  Sieden  anant  vil 
dem  Polierstahle,  wendet  bierftuT  Tripel  mit  Ol  auf  Leder,  und  endlich  Polier- 
lot  mit  Branntwein  auf  Leder  oder  File  an.    Qroaae  Oesensttnde  werden  wekL 
auf  Biiniten*cl)ei)>en  mit  dun  xnm  niaiiE*cblcif«u  dtenenoen  PuWero  bebAndalL 
Viele  Silberwiuren  werdon  ganz  oder  teilweise,  t.  B.  Oef^e  oft  nor  -Asf 
der  lononafite,  vergoldet  (ä.  423,  Ulj.    Aui««rdem  werden  rar  Vvrziening,  bf 
sonder»  der  GoUlw&ren,  bäufia  du  Bmulluirvn  (S.  43S)  nnd  du»  Einaetieo  foo 
£deliit«i»ea  iui^«w«mdet.    Dm  Faisen  der  Steiae  üit  die  Arbeit  dei  Juwelieik. 
IHe  Faaeung  ut  von  doppelter  Art:    die  Gctelatoinfl   werden  n&mlicb  entwedet 
i  Jamr  gefaael,  d.  h.  bloas  iu  einen  K^if,  woleher  des  UnterUil  des  Steines  DB- 
bedeckt  und  uueiiigeKcbloueii  laut,   oder  in  ein«u  Ksiten,  dcxPn  Boden  d«D 
Unterteil  bcd«ckt.     In  dieaem  letzteren  Falle,  welcber  der  gewObnlicbsCa  in, 
koinnit  mun  dtir  nivtflrlicben  ScbSiiheit  der  Bti-ine  xu  Hilfe  durcu  doa  sogenuutc 
Anfbrinaen,  indem  man  diirch   eino  geeignet«  Unterlage  ihre   F«rM  *a  er- 
höhen und  Torbnodoue  Mängel  «u  verbergen  eocbL    Di«  gewSbolichste  Art  dar 
Aiirbriflgung  ist  die  durch  Folie  (&.  194,  ::00J:  dQone  Kunfer-  oder  SÜberhl&t»- 
eben,  welcne  teils  mit  ihrer  natQrlicbim  metaUJachen  Faros  angewendet,  taik 
vorher    mit    vcrechiedenün    durcbmcbbgen,   in  Weingeüttfimia  oder    aufgel&it« 
HauMonbloae  aDgem<ichtea  Farben  beatricbeu  werden.    Man  legt  ein  BJJMtdMe 
der  Folie  auf  deu  Boden  des  Kaateoa  unter  d«ri  Hvia:  dabei  wirken  die  weÜMs 
Folien  vermöge  ihrer  polierten  Oberfläche  mittels  Zurfickstrdblung  dea  liebt« 
durcb    deu    durchaicbtigen    Stein,    die    get&rbten    noch    aberditt    durch   iiai 
Farbe,  indem  dieee  ao  gew&blc  wird,  das«  ate  nach  Erfordernis  die  Farbe  Am 
SteiDäG  uur  veretArkt,  oder  sie  auf  oin«  gewOnücht«  Weiae  äadort.    Bei  IKantar 
ten  trügt   man  auf  den   Boden  des   Kaatemi  oin   wenig  Eiri>4i)>ein>cbwarT,  mil 
Gtimmiwassar  angemacht  —  Perlen,  welche  gefoaat  werden  M>lleD.  eebaetlil 
nuu>  mit  einer  tuiui^a  LaiibMlge  niittt^n  durch,  und  benutzt  beide  BUften  ab> 
geaondert.    Am  häufigsten  fiaast  mun  farbige  8t«ine  in  Gold  (fein  Qold);  ba 
vaMerbellea  (Uinuiaiiten,   farbloteo   Bergkristalleo    und  Tojween)    besteht  dar 
Xoatcn  oft  ans  (feinem)  Silber,  auch  wenn  die  Arbeit  Qbngens  von  Oold  U- 
I>er  siibonie  Kasten  wird  aus  aineui  kloineo.  mit  derS&ge  abgeachnitteoen  «ad 
gehörig  xugefeilten  HtQcke  dicken  Blecbeü  verfertigt,  welchem  man  aufd^^OoM- 
arbeit  duroii  Scblaglot  hefeatigt.    Dio  Höhlung  wird  gebohrt,  mit  NadelUoi 
i'aoagearbeiUt  und  mit  dem  Justierseigvr  i&.  292J   vollends  nach  der  8teiIlg^ 
<  atalt  aosgeetocben.    Ist  oodann  der  Stein  eingeaetzt,  so  feilt  man  den  Ka«ua 
Rusaerlicb  nach,  beschneidet  ihn  mit  vencbiedvneo  OrabeticheLn  iFIaohatiobeiD, 
Spitxaticheln,  Meaiercmgem),   dn'ickt  d^n  Rand  desselben  mit  dem  Verteti- 
xeiger  (einer  Art  stampfen  Grabstichels)  ringsberuni  feet  ao  den  Stein,  zai 
drebt  mittcU  dor  Korneieen,  Korndreher,  die  kleinen  kugUgen  &bflbaaM 
(£{>rner),  zwischen  weichen  miui  endlich  mit  einem  polierten  runden  ätabl' 
atifte  (Verreiber)  die  Itänder  des  Silbers  dei:geatHU  Dit^lerreilit,  da«  de  etat 
bemerkbare  Dicke  in  die  OberflSoho  dea  Stäines  vcrlunfen.     Die  Koroeäsea  mrf 
runde  Stahlntirte,    welche  -.tiu   Knde  ei:i   kleine«,    halbkugelffirmigai,   pohttts 
Orflbcben  enthalten.  ~  GolJene  K&sten  werden  nur,  wenn  «e  «enr  klein  nl 
auf  die  eben  angnwigte  Weise  verfeiügti  meistens  bildet  man  von  geplUleMa 
Golddrahtü  eine  FinfaMung  (Zarge),  welche  nach  dem  Umfang  desStehiBiP' 
bogen  und  auf  einem  Boden  von  Goldblech  durch  LOten   befestigt  wird.    Stät 
dem  Einlegen  des  6t«inca  drückt  mun  die  Znrgc  gegen  denKclbeo  an.    2urVer* 
sierung  wird  der  obere  Rand  der  Ziugo  mitt«U  eines  gani  feinen  EenäMV 
mit  lenr  vielen  kleinen   KOrnern  versehen;  oder  man  macht  die  Zarge  aus  kot* 
diertom  D^aht(^,  de«s(!n  Kante  dureJi  das  i^iJllten  fein  geiahnt  eredioint  —  K* 
Goldarbeiten  werden  beim  Fitüseu  der  Sti-iue  uiittelt  eines  Eittea  aos  acbwaisa 
Pech,  Terpentin  und  Ziegelmehl  am  Ende  eines  balumen  Ueftaa  (Eittilea^t 
oder,  wenn  sie  grteer  riod.  auf  der  Kittkugel  (Treibkngel,  S.  379)  befNlil'- 
I>cii  Stein  klebt  man,   am  ihn   be<iiiera  handhaben  lu  kennen,  mit  Wieb  P 
dus  Ende  (nnes  bOliemen  Stäboheos. 

nei  der  Verarl>eitung  des  Qoldei  und  Silbers  entslabt  ein«  Menge  AbIvL 
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-welcher  klajne  od«r  grOuen  Uragen  dieser  edlen  Ifclallo  enthlilt.  Man  beceidi* 
n«t  il«ti  Abfall  im  al)({emeiDen  mit  dem  Namen  Kt&tze.  Die  Behandlung. 
dnrcb  ««lebe  man  da»  edle  Melall  aus  der  Krfttze  wieder  gewinnt,  heu«t  du 
Erftttmaeben,  Man  glubt  die  ruTDcbH^denen  Arten  d1^T  Krfltte,  um  die  vei- 
brenntichea  Teile  r.a  i<-r«Ukea,  »tStft  grC>he.Te  Teile  lu  Pulver,  entfernt  darch 
BohUmmen  erdise  Korper  u.  dgl..  und  erbftit  endlich  dae  Gold  und  Silber  durch 
Schswlaen  od«r  dareh  Amalgamiereo  de«  RückitAades  in  Kr&txmühli'n  (S.  68,  76). 
Trota  der  Sorgfalt,  mit  -«reloher  die  Krfitz«  ed  gute  g«macht  trird,  die  Fuiltp&De 
gVMUOmeH  und  getchmolzen,  die  ßflckctftnde  der  alten  Farbe  Busirebeatet  (S.  375) 
w«td«a,  gdit  doch  ein  nicht  unbettftehtlicher  Tnl  de«  renirlieitetcD  Metalles 
verloren,  bei  Gold,  au»  welchem  meist  nur  kleine  üe^flnxtflnde  gemacht  werden, 
kann  man  dorehMliuittlicfa  annehmen,  da»  von  16  'leilen  B  Teile  fertige  Ware 
«rhAltea  werden,  '  Toil«  aaa  den  Abnileo  wiod«r  to  gewinnen  nnd,  und  1  Tril 
TOlIig  ventchnrindet. 

Hias^big  (durch  Anlaufen  an  der  Luft  erau  oder  aohw&ntlich)  gewordene 
8ilb«xiacben  Mnit  m»n  von  den  (grOiibenten«  am  Schwef^lber  bestehenden) 
Anflöge,  indem  man  eine  ge<dttigte  Roraiaafl'Ssang  oder  eine  nlttLg  itorke  Xtz- 
kalilaoge  zu  faeftiirem  Bieaea  erhitzt  und  «a  Zinkblecb-Sieb  mit  aea  darin  lie* 
gendrn  lilbcmen  GegCnstAnden  einen  Augeoblick  hincintaucht^  oder  die  Utcteren 
allein  eintaacht  und  an  Terscbiedenen  Stellen  mit  einem  Zinra&bcheji  berührt. 
—  Zum  raecfa&Di«cben  Putrea  angela.ufenen  Silbers  empfiehlt  »ich  die  Ton  En^- 
Iftod  ans  in  den  B&ndel  gebriiohti'  Silbericife,  woJcne  ein  inniges  Gemenge 
von  3  Teilen  feingeschUmmter  Kreide  und  1  Tmt  weicser  Seife  igt;  man  nimmt 
«(was  datoii  auf  eine  fenehtgem achte  steife  BOrst«  nnd  reibt  damit  auf  dem 
an  reinigttndea  Oogcnriande  bin  und  her. 


12.  Feine  SUhlarlieiten  (im  besond«ni  Slabl-Schmaclc). 

Diese  Gegenstände  werden  meistena  ans  Gnf»9tahl  verfertigt,  o(^  aber 
%jtch  flofi  dem  besten  weicbeQ  ScUmiedeisen :  in  dieeem  Falte  mUesea  sie 
vor  dem  Hfirten  durch  Einaetzcn  (S.  33)  wenigstons  oborflficfaUch  in  Stahl 
verwaiidell  werden,  weil  Eisen  keinen  scbOnen  Qlanz  annimmt.  Bas  Bisen 
empfiehlt  sich,  abgesehen  von  der  Woblfeilhelt,  durch  ^ine  Weichheit, 
welche  die  Bearbeitung  sehr  erleichtert;  aber  die  nur  zu  oft  darin  vor- 
kommenden Uscherigen  ond  onganzen  Stellen  sind  sehr  läirtig.  Man  kann 
daher,  tun  die  Weichheit  dee  Eisens  mit  der  Reinheit  de«  Gussvtlibles  tu 
TcreioigeB,  letiteren  durch  Kntkobluüg  (S.  Sä)  vorbereiten,  die  daraoe 
gefertigten  Arbeit«n  aber  gleich  den  eiBcrneii  behandeln.  Die  Cntkoh- 
loDg  gesf^hieht  durch  mebrstOndiges  Weis^otglühen  in  einer  gtisseisemen 
«oUrerschlossenen,  mit  Lehm  verstrichenen  Guohäe,  worin  der  Stahl  Über- 
all weDig%t«nB  einen  halben  Zoll  dick  mit  SchmifldM&eQ-Feilfip&aen  om- 
go\ten  ist.  Am  Ende  der  Befaandlang  muss  die  Rtichse  sehr  langsam 
«rkalten. 

D«i  Robstoff  wild  unter  einem  Walzwerke  in  Blech  von  Terackiedeoer 
Dick»  ferwandelt,  au»  welchem  man  die  kleinen  und  dfinnea  Bestandteile  der 
Arbeiten  mittele  liet  Durcbachnittea  enieugt  Verzierungen  werden  mit  gniTi^r- 
tm  nnd  ;TehArtct«n  stählernen  Stem[>cln  im  PAgrt««ke  oder  ans  freier  Hand 
II'  '  L^beln  und  kleinen  Ueioeln  (dureh  Ciielieien)  berrorsebrachi.  OrSesere 

u.  LiegenstAnde  schmiedet  man  aot  Oouatahl  mit  den  gewfibnlichen 

Handgr^ifiip  uad  Werkzeugen,  teil«  aus  ft«iirr  Hand,  teiU  in  Geeenken.  Wenige 
0«e«nat&sde  können  aii-  St»bl  in  fettem  Sande  gegoisen  werden. 

Die  Ausbildung  und  Glättung  der  auf  eine  oder  andere  Weiee  dorgeatdll- 
ten  Stocke  ge»c)iieht  durch  Peilen,  zum  Ti-il  au<'h  durch  Schleifen  auf  runden, 
OMlasfaidea  Sandateinen.    Für  einige  FAIle  ist  ei  bequemer,  dem  Steine 
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VI.  AtecbBiU. 


ir»gvr*chte  Lage  zu  geb«n  und  auf  «leaaen  ebener  Fläche  bu  »cbleif«!!.  Vi*  foit 
(ülgemein  den  Stahl  •  Schmuckwaren  zur  Zierde  dienunden  Stabl-Brillantfii 
lind  kleine,  mit  cici'in  SchruiiliH.'ngewinile  (lur  ßc^festigung  auf  der  Arbeit)  rei- 
uheat;  Stiftchen,  deren  KOpfe  dur^  Scbteifßn  nnf  einer  wagerecbt  umlaafeod«& 
fliaecoen  oder  stShIemen  S«beib«,  mit  ScIimirK«!  und  Ol,  di«  Fllcfaches  erhA)t<B. 
MÜ  nui^t  nur  die  KO'pte  aus  Stahl,  die  Stiflo  aber  aus  Eiaendraht,  and  be- 
fostigt  letitsre  durch  LOt«n.  D^t  Kopf  iat  gew{(bnlicb  eine  kam  Waise  oder 
Mu  dicke«  Scbeibcben,  in  denen  Mitte  niaji  ein  kleine«  Loch  bohrt.  Nachdem 
du  eiaaroe  8tiftcbea  feit  dngairteekt  üt,  giebt  muii  eine  grOBM  Ansahl  •olcfaei 
ktöner  StDcku  nebit  etwa«  Uewin^Schlaglot  iu  einen  Scbinelttiegel,  venobliewl 
denaelbeo  luftdicht,  erhitst  ihn  bis  xum  Sohmelaen  des  Lotes,  und  eohKttelt  iha 
dajin,  ungeöffnet,  bia  mtin  «Icfaer  urteilt,  dau  da«  Lot  nicbt  mehr  Bfiaiig  ist. 
Dadorch  tibi^Etohen  lich  T.trnv  b\\k  einzelnen  Rtflcko  mit  einer  d&nnen  Lue 
Uestiog,  allein  dieee  bringt  keinen  Nachteil,  da  die  Oberfläche  obnebin  QbetU 
abgetcnliffan  wird. 

Die  völlig  ausgearbeiteten  GegenstAnde  werden  gehärtet  (wodurch  sieallcia 
dflB  faficIiKteu  Glaozeä  ßbig  werden)  und  dann  poliert.  DieM  letzte  Arbeit  iit 
die  wicbügat«,  weil  cm  vorKfiglichcr  GlaiiE  den  Stahl-Scbmuckwareti  den  b<)chNlMi 
Wert  Terleiht.  GrOuOre  Qegonit&ude  mit  glatten  FlAchün  erhalten  den  GUn 
auf  Scheiti«n  von  Ei*en,  Ku[>fer,  /ink,  7inn,  Blei  oder  Lindenbolx,  auf  welcboa 
man  nach  iler  Beihe  Schmirgel  in  varschiedenen  KdmgrßaBen,  Zinnaecbe  oder 
Polierrot,  und  Bulxkoblo  anwendet  i_verücrte  Stücke  werden  auf  BOrBteiuohttb« 
durch  Bc'hiaiigäl  mul  Fnlieirot  mit  Ol  geschliffen,  dann  mit  einem  Brei  von  g*- 
EobUlmniter  Kreide  und  Walser  baatricben,  endltcb  auf  einer  trockenen  Bönta- 
■cheibe  abgebämtet.  Für  kleine  Arbeiten,  wie  Kn6pfe,  Schnallen,  Gbrketten  u.  dgL, 
bedient  man  eich  mehrerer  wagerecfct  liegender,  um  ihre  Achte  gedrehter  Fiticr 
oder  Trommeln,  worin  man  eine  grosse  Menge  stShleruer  GegeuiSndu  zugladi 
mit  Sand,  Schmirgol,  Zi<^lroob1,  fein  scrstossenom  GIom  oder  gepulTertt» 
HammerBcblag  und  Wasser  Kheoeri  Diese  Üeärbeitung  uiuas,  bei  nicht  u 
•cbneller  Drehung,  ungofiibr  96  Stunden  alin<'  L'ntirrbrecbung  Hnbalten,  Kus 
werden  die  FOsaer  geleert,  die  Waren  aorgf&Itig  abgeepfüt  und  BOgleicb  ia  «a 
andere!  Fom  gegeben,  worin  man  e'ie  trocken  mit  Zinnavche  oder  Kolkethir 
'i4  Stunden  lang  in  Bewegung  1as«t. 

Stablperlen  zu  Sticker(>i  u.  dgt.  werden  au«  gutem  Eisenblech  nocli  sws 
TBnobiedenen  Verfahren  rerfertigt:  a.  Aus  dünnem  Bleche,  indem  man  Streif- 
ehäo  deaelbeo  mit  einem  üiunmcr  rinnenartij^  bohl  klopft,  auch  die  KinM 
Dooh  gegeneinander  «chlSgt  und  mittels  Durcbuebeaa  durch  einige  Löcher  m«a 
DrahtzitaeiBena  enge  Kfihrcben  darao«  bildet  (S.  251),  diese  mit  tlännem  Meaiv 
driiht  umwanden  und  mit  Bonutpnlrer  bestreut  in  Kohleafeuer  bringt,  tun  a>* 
Fuge  KUEulflten,  «ie  rein  abfeilt,  noch  durch  ein  paar  KeiilScber  gebm  ttoti 
mit  der  Laalufige  in  gleichlange  StOckohen  (deren  Ldnge  mdgliehst  mit  i» 
Burcbmener  Qberein stimmt)  lencbneidot  und  endlich  auf  einem  Stifte  steckcaÄ 
an  den  Rndkanten  befeilt.  b.  An»  dickerem  Bleche  auf  die  Weise,  wcldwrfl«^ 
■ichtlicb  der  Goldperlen  S.  510  angegeben  ist,  also  ohne  LStung.  In  bc*^ 
^llen  werden  die  rofa«n  Perlen  auf  Measin^drlUite  gereibt,  durch  eiiulBadis* 
Olflben  in  einer  eiaeu  blechernen  BQchBe  swuohen  Pwver  ron  Terkobltes  Lu" 
▼enttfihlt  und  hierauf  in  Waner  gehörtet  Dos  Schleifen  der  PIAcbm  »1" 
Facetten  geschieht  auf  einer  um  ihre  Achse  laufenden  Scheibe  ans  antiaHol^' 
tigtnn  Zinn  mit  ächuurgelpulver  und  Wasser  (wonach  die  beasepe  Wart  BO^^ 
mit  »ehr  mrtcm  Si^hmirgel  und  Öl  feingeecbliffen  wird);  das  Polieren  mü  c^j 
getOsobtem  Kolk  uud  Branntwein  auf  einer  BOrstenschube,  an  welche  die  '<'' 
DnLbtmig<>  gereihten  Perlen  in  Teni('hie<leneii  Wendungen  angehalten  vnd*- 
Mancfamal  werden  die  Stahlperlen  blau  angelaesen,  zu  welchem  Zwecke  BU*)* 
auf  eine«  von  unten  zu  erbitienden  Kiienplatte  ausbreitet  und  mit  gepulrCft** 
nngeIO«cbt«n  KnlV  bestreut,  damit  eie  fiberall  eine  gleiebm&eiige  Hitze  eiBpCuC'' 
Znm  Verkauf  reiht  man  sie  auf  t'iiden  und  rereinigt  mehrere  loleher  PUeo  ^ 
einem  ßOitchel. 

Als  ein  wegen  seines  allgemeinen  Gebranches  bemerkenBVfftei  ^^' 
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xeogni»    der    fniieii   Stalitrerarbeitmig    eeieu   die   Stahlscbreibfedern 

erwAlint.  *) 

Zur  Hrtstellong  derselben  irerden  xuent  am  dem  selir  ilOnnva  Suhlblecba 
(3.  92)  PISttchen  ron  der  Geatalt  der  Pedem  mittcU  einn  T>urc)i)iti»»ef  (8.  S6t) 
aasgflschnitten ;  dann  maobt  tOBii  unter  einer  ähnlichen  kleinem  Maschine  ia 
j«de«i  riKUcben  tovobl  daa  Kbnate  Loch,  in  weleheui  an  der  fertigen  Fedei 
der  Spalt  endigt,  ali  die  kleioeo  Seitenapultc,  velche  gewöhnlich  lur  ßrbflbung 
der  Bie9«aniVt,-it  anffehrat^t  sind.  Hierauf  Terdco  die  Pl&ttchen  in  dicht  da- 
mit Anf{efäUt«n  beaeekten  eisernen  T{^pf«D  uDt«r  wner  Muffel  actiwäch  70t- 
f [labend  gumuoht  (AuaglOhen),  damit  sie  die  au  fol^ndon  BearbeituDg  er-j 
oriierliciie  Weichheit  erlangen.  Unter  •riawa  kleinen  Fallwecke  prftgt  ma 
femer  auf  jedes  BtQc):  die  Fabrik-Firma  oder  sonstige  Aotsohrift,  oft  auch  tax 
Vetnening  (einig«-  Fiibnkvn  verrichten  die»ee  riflgan  oder  Stempeln  schon  TOt| 
d«>fn  Ans^nhen,  als  ent«  ArbeiC  mit  den  ^ceehnittvnen  PlSttcheo).  Eine  dritt« ' 
Scbr»ub";npreeee  giebt  ■odann  der  Feder  die  rtnnenförmig  bohle  Biegung  durch 
nineinm-iben  derselben  in  eine  entsprechende  Stanze  mittela  eine«  gewfilUea 
ätempelü.  Das  nun  folgende  Hürten  gcif liiühl .  indem  man  eine  groae  Mengl 
FedOTQ  in  flachen  bedeckten  fJiBt-nldecjigenUaen  unter  einer  Mnffel  rotgXlhen^ 
Diocht  und  eehnell  in  ein  Gef&aa  voll  ül  oder  Thran  ausschottet  Vm  das  hie 
Ton  anbAngende  Ol  xa  entfernen,  BchittteJt  man  die  FeJem  mit  RKgeap&ne 
oder  dgl.  in  dnor  uro  ihre  Achie  gedrehten  F,i«enh!ec.htromniel;  durch  tine  aber- 
malige aolebo  Behandlung,  aber  mit  zerAtoüaenen  SchnielzHegchcberben.  werden 
tie  blankgetnaclit  (ScheHem).  Diinn  ai-hleift  man  jede  Feder  einxeln,  dnrcfa 
fast  nur  aagenbtickliche»  Anhalten  nn  eine  schnell  umlaufende  ScbmirgelscbeiW, 
auf  der  Aui«enseit<^  ihres  Schnabels  ein  wenig  ab,  und  awar  xuent  xuf  einer 
Seheibe  mit  hohlem  Ftnnde  naeh  der  LSnge,  hientuf  nn  einer  sehr  Rcbmalen 
flachrsodjgen  Schübe  querUber.  Die  blau  oder  gelb  angelaufen  in  den  Handel 
kommenden  Fcdem  empfangen  d)e«e  Farben  durch  Erliiltea  in  einer  Aber  ITnhlet»*^ 
feuer  tungcdrohteu  tüeun blechernen  Trommel.  Da  dieses  ABlosaeii  zugleich  die 
Hftrte  {und  folglich  die  ^pr^iligki'ttj  der  Federn  mildert,  so  wird  es  auch  bei 
denen  Torgenommen,  welche  niLtririiche  StAhlfarbe  haben  tollon;  diete  mnweo 
aber  sodann  nochmnls  gescheuert  ver'Jen,  Im  da«  zweit«  Sch^rucrn  ku  ersparen  ^ 
and  auch  bedro  ersten  Scheuem  den  Bruch  m  Terroindcrn.  verlegt  mau  wohl 
das  Anlassen  m  eine  frQhere  Zeit,  nlmlicb  unmittelbar  noch  dein  HKrten,  wo- 
bei man  —  da  die  Federn  alsdann  »chwart  sind  —  freilich  des  Vorteils  ent- 
behrt, nach  der  Aitlauffarbe  den  gegebenen  Hitzegrad  zu  beurteilen.  Die  Iwtste 
Arbeit  ist  jedeDfalh  da*  Spalten,  nAuilicb  die  Bildung  des  Ilauptspalt««  in 
■ler  Uitte,  wozu  abermals  eine  Sehraubenprease  in  Anwendung  kommt.  Hier 
sowie  beim  Schneiden  der  cchon  erwShntt'n  Seiten^palte  liegt  die  Feder  auf 
einem  rntentempel.  wdcher  eine  nach  der  Riohtung  dpit  Spalte«  laufende  senk- 
recht abfiitlendc  Kante  darbietet:  der  von  der  Schraube  horuntetgelri ebene  Ober- 
stenpel  enthält  eine  Ähnliche  Knnte,  welche  in  genauer  BerQbmng  herslxdll, 
sodass  beide  vereinigt  die  Wirkung  einer  Schere  darbieten.  Uancbe  Stahlfeder* 
Krtn  werden  tehlieit»lich  mit  weingcistjger  Sehet lackaufl&song  geflrnist,  wodoreb 
*>■  Glunz  bekommen  und  mehr  vor  dem  [tgttfn  gCDcbOtzt  sind. 
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13.  Mfinzon.') 

Die   zu   Geldtntlneen   aogewondeteii   Metalle  sind:    Gold,  SilbaTifTl 
•^'ickel,  Knpfer  und  Legiemugen  des  letztem.     Gold  und  Silber  werdan 

')  Prechtl,  Technolog.  Encykl.,  Bd.  V,  S.-i88m.  Abb.;  KrginKungsband  *, 
^   »8  m.  Abb. 

0.  p.  ,1.  IbM,  »i.  2«0;    1863,  138,  419  m.  Abb, 
f^       *)  D.  p.  J.  l8üÄ,  JÖ.  401,  i;.  r-4  m,  Abb.    Prechtl.  Technolog.  Encykl.. 
f^-  S,  -S.  324  m.  Abb.     K.  Karmarich.  Beitrag  tur  Technik  des  Hämwe^ens. 
*»tioTtT  1*56.     E.  Schlösser,  Di«  MflnztechniV,  HaonoTer  18S4. 
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der  Reget  nacb  in  gesetzlich  vorgeschriebenem  VerbOltnkae  mit  Kupfer 
.legiert.  Die  Münxkanst  oder  Hie  VerfertiRang  der  Mönzen  hat  lar 
Aufgabe:  das  btttimmLe  MutaU  in  SlQckcn  von  feetgesetttem  Gewichte 
und  Gehalte  darznstollen  ncd  deren  Wert  dnrcb  das  GeprKge  zn  ver 
bUrgen.  Man  nennt  Schrot  einer  MUnze  ihr  ganzes  Gewicht,  hingegea 
Korn  dos  Gewicht  deB  darin  befindlichen  feinen  Goldes  oder  Silbers. 
Ftlr  beides  igt  gewübnlich  eine  kleine  Abweicliung  unt«r  oder  Ober  den  ge- 
setxlichen  Vorschriften  ge&tattet  (Remediam,  Toleranz),  weil  es  in  der 
'AiufUbrung  so  gut  wie  unui&glicb  ist,  jenen  Vorschriften  immer 
vSlliger  Scharfe  xa  gentigen. 

BeiepivUweise  werden  nach  dem  deut^cben  RrächsResetz  Tom  4.  Dec-  K 
13g,&  Stück  Zehnmurkatücke  aua  I  Pfund  FHngold  eeprOgt.  De«  Mtin«g«ld 
0,900  fein  aein.  Hiernach  iit  nls  Schrot  feBCgeriellt.  da«8  12&,&5  Zebnooikitklt 
1  Pfund  [la  WO  y)  wiegen  Mlleu;  das  Korn  wurde  soeben  in  dervolbni  WtSat* 
angegeben.  Nach  dem  deut^chao  UÜDzgeaetz  vom  9.  Jnli  18T8  sollen  fenw 
aua  I  Pfund  Feinülbi«-  S"  /weimuTk-,  liiO  GinmarktUcke,  SOO  PDnfcigpfiFluiig- 
illleke  ({(>Tirä^  wfrrden,  uti<l  iwnr  mit  dem  FHngebalt  0,900,  andaas  von  liBil- 
lieben  SilliwrmOnzin]  6<>  Mark   1  Pfund  wivgen. 

Die  Legierung  der  Edelmetalle,  welche,  von  wenigen  Ansnahmeo  ab- 
geeebea,  mit  Kupfer  stattfindet,  bat  in  ert'tor  Linie  den  Zweck,  ikr» 
Wid«T«tandäf^higkeit  gegen  das  Abnutzen  lu  erhöhen. 

Diese  Abiintxung  t«t  ijetrSehtlicber,  al>  man  von  vomberein  amunehaia 
geneigt  iat.  Man  iat  darauf  gcfant.  die  daut^chen  Zwau&gmackstdoke  luck 
etwa  25,  ilie  iCebnmarkBtiJcke  nacb  etwa  t^jAlirigem  UulaoE  wieder  einpchoi 
SU  mQBRen,  weil  «e  nach  dieser  Zeit  daa  Pa»*iergewicht  {a.  w.  n.)  nkkt  «Ar 
haben  werden.') 

Von  Wichtigkeit  sind  die  Abmessungen  der  MUnxen,  d.  h.  aomiiil 
ihre  GrCase  an  sich  (wofOr  der  iMaseetah  im  Gewichte  liegt),  als  im  W- 
sonderen  das  Verhältnia  zwischen  deren  Diircbme>sser  nnd  Dicke. 

Zu  grosse  Oelditflcke  werden  im  Gebrauche  imbetiucm,  au  kleine  o^i' 
minder,  ut  das  VeibAllniü  zwischen  Dicke  und  Duichme»er  der  Miinxen  ^i^  '- 
lieb  getroffen,  »a  geht  nicht  nnr  «ine  gcfälliKe  vind  bequeme  Ge^tnlt  der  Sbk4<. 
sondern  auch  eine  ansprechende  nnd  iweokmB^tige  Deiiebuntt  *^er  FIKobenKri" 
zum  Gewichte  —  d.  h.  also  tarn  ioEieren  W^rte  ~-  und  ein  gehöriger  EinUtfl 
anter  den  Abme«ungen  der  eu  «.-intT  Milnzenreihe  gehörigen  StQeke  beevor-  An 
Bch&dlicfaBteti  i«t  eine  rerhn.ltmiiiiiJluug  xu  geringe  Dicka,  weil  dnrcb  die«  ^ 
Flficbengrötuu  eu  sehr  vcrtnehrt  eiBcbcint,  alao  xur  Abnuticung  im  Umlauf  w^ 
,  Geleoeuheit  g«^ben  ist,  auch  die  MOnxu  bliK:bitrtig  au»mU  und  dem  VcrbtCpi 
[wie  dem  betrttgeriecben  Deoehneiden  nnterworfen  ist.  Dazu  kommt,  dui  «■* 
etwa«  dicke  MDnze  1dcht«r  rein,  Gchurf  nnd  gtihSrig  hoch  ttusgepHLgt  iniii*- 
noch  eher  mit  einer  guten  BandfeTziening  oder  Randscbrift  verwhen  waJ« 
kann,  al»  eine  dClnnere. 

Eine  gute  ErfabrungB. Reget  zur  Berechnnng  de«  DurchmeMers  einer  M"" 
aua  dem  vorgeschriebenen  Gewichte  wird  durch  folgende  Gleichung  augedrltkt- 

■ 

D=p.  -^ir 

worin  D  den  geencbten  Durchmesser  in  Millimetern,  G  das  Gewicht  des  ^^| 
aUckea  in  Grammen,  und  P  eine  Erfabmnge-Zabl  bedeotat.    P  iat  so  (< 


')  Soetber,  Deutsche  M(lnETeTl'u£aaog. 

D.  p.  J.  1B83,  1»;,  105;    lt^7Ö.  2S1,  187;    1884,  S&*    298. 
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fQr  Gold,  dardi^ead» =  1 1 .8 

„*  Silber  bei  Stfick«»  von  mehr  als  15  g  Gswidit  .    ^  12,4 
..       H        ••         ••        Qbei*  4,&  <r  bis  lA  7  .    .     .    .    =13 
,.        ,.         ,.  ..         TOB  i,i !/  \jit  i,i  j/  .     .     .    .    =  13.7 

anter  2^  tf =14,1 

„    Eopfcr,  durcbgeheods =^13 

TMftD  Kirü  ftlM>  niu  dem  Gi«inchto  di^r  Mflnzo  die  Kobikwnml  ciehni  nnd  die 
mit  der  dem  Fallo  «atsprecbendcii  Zahl  aus  ToretohendeiD  VcneicIiDin«  mnl^ 
tipVzierrn,  um  di«  Xahl  tob  Hilliiuet«rn  xu  erhnlt«»,  welche  den  angemewiei 
iten  Ihirchmewer  de«  'MflsnHIck»  amdrOckt  Di«  Berechnung  i.it  an  den' 
icbOasten  MHiiHrn  der  ^^{«nwSrUKen  ZeiL  erprobt.  AU  diirchichnittliobn 
VerhSitnis  <ier  Tirke  znin  Durchmesser  kann  miin  annAhmen; 

bv>  Kupfermanien l  m  15  bis  I4i 

..    growen  Silhwmflnsen   ....!„    I*    „    15, 

..    mittleren         „  ....     1   „   17    „    19, 

„    kleinen  „  ....    1   „    19    „    21, 

„    fmm  kleinen    ,.  ....     1    „   22    „    28, 

„    Goldmflntcn     „  .     .     .     .     I    „    2f)    „    22. 

Dnbei  ist  die  Dici^e  ao  zu  verstehen,  wie  sie  sein  würde,  weuu  Erhebungen  nnd 

Vertiefiui}t«i  der  geprägten  Flächen   ansgeglichen   w&ren;    hiermit  itimmt  die 

Dicke  der  Platten  Tor  dem  I'rügen  sehr  nahe  nberein  (nicht  ganz  genau,  -wtSLj 

«ineneita  die  ungeprä^te  ("liitte  ein  wenig  kleiner  int,  aIh  die  Fertige  Uünsc,] 

und  onderttdta  daa  JtfctftU  beim  TrSgcn  ein«  Verdichtung  erleidet). 

Das  Oepr&ge  der  Mtlnzen  bat.  zwei  oRcbsie  weasatllcfae  Zwecke: 
ea  soll  1)  nneh  dem  Ürnndbcgriff  des  Geldes  die  Burgschaft  eines  "hft-i 
itiminten  Ctebalteii  so  edlem  Metall  nusdrUcken  und  den  Nennwert  be> 
leichnen.  nnter  welchem  die  Sttlcke  dem  Umlaufe  übergeben  «erden  i 
2)  die  Oberäücbe  dergestalt  schotxea,  dasa  ein  betrllglicbee  Wegnebmen 
Ton  Metalltetleo  darcH  Schneiden,  8cbabeD,  Feilen  n.  a.  vr.  nicht  ohne 
sogleich  »cbtbare  Verletzung  stattfinden  kann. 

In  der  letzteren  rein  techaischen  Bvüvhung  muBi,  man  verlangen,  dam  daa 

(ieiirAft«  gesugtam  deekend  neL    Fernere  Dotwendtge  Kigcnw^buften  nind:  Dauer-i 

baUigkcit.  dujnit  ca  beim  tTmlauffl  ao-  gat  wie  möglich  der  unvermeidlichen  Ab-^ 

nntxuRf;  widt-ntteht;    SchCnheit  tind  kunstvoll«  Aasrühiuoc,   um   eineni«iti  dem 

gTrt?n  ('lescbmacke  keinen  AnstA«  eu  gehen,  andcraeitt  die  PaWhmrimorei  su 

«nefaweren-  —  An  der  OberBftcbe  eines  MOnntflckea  bat  man  in  unterscbraden: 

Vorderseite,  (Hanptaeite,  Kopfseite,  Bildseite)  und  Rückseite.  (Kehr- 

•Site.  Wappenseitu,  Schriftseite),  dann  die  walxenfOriDige  UmBftcbe  oder 

des   Itaud.     IlinBichtliirh   des  lrtttCTi>u   untfrecheidct  man  die   im  Uinge  ge- 

nrtgten  UQnaen  von  den  ohne  King  gejirSgti-n:  ervtere  (jetst  bei  weitciu  tot- 

MRacheiid)  empfangen  dadutcb,  doA-.  die  Metailplatte  während  dea  Prtgens  itt 

eiaen  stihlemes  Ringe  eingMchlosaen  ist.  gans  genau  die  bestimmte  Gr9m^ 

BM  vOlttg  kreisrund«  (ientalt,    eine  gerade  und  «aubere  Bandß&clie  und   am 

1jBkr«äM  rein  aufgelöldete  Kanten. 

Da  der  Natur  d^r  Sai-bv  nach  die  Randflicbe  innitefast  und  liftu|>t«&chlich 
in  Gefahr  ist.  in  betrflgeriMher  Abdebt  befeilt,  abge*chabt  m  wenlcn  u.  a.  w.. 
•  kann  auf  diever  ein  Gepräge  fdie  »ogi^nannte  BKndeluog)  nicht  enll 
*(rdeB,  wfnn  es  nur  irgend  thnnlich  ist.  dergleichen  anzubringen.    Auf  Vorder-] 
*tit«  and  RQrkseite  aber  mnai  doa  Oeprilge  bis  Rowent  nah«  an  den  Uinkrr' 
UnHur^ich^n ,  was  am  notwendigstes  in   dra  F&IIen   ist,   wo  der  Rand  aelt 
*>twedQr  (T^n  gerioger  Dicke  der  MOncef  glatl  gela«en  oder  nur  mit  einer  j 
<tt^ben,  leiebt  vom  F&lseber  wiederherturtellenden  VerMCrnnp  »ersehen  wird,' 
^  ToIIaandigst«  Deckung  der  FUchen  durch  dos  Gepcfig«  bis  gani  nahe  an 
va  Baadkant«  ist  nur  bei  Kingprtgnng  %a  erreichen.  OrMtmOgMobe  Haltliar- 
«H  da  Geprtges  gegen  die  nnTermeidlicbe  Abnntsnng  wird  T»rf<>fall.  wenn  mj 
'tine  und  tarte  ZDge  in  demielbcn  enthalten  sind;  aber  noch  andirr«  VmitftDdl 
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[koBirnco  dftbsi  in  BetnohL    Unter  ffleicbcn  nbnutitcndMi  Eiowirktuuen 

i'Vine  g«ptigte  M«talUcbeibe  niebr  au  Oewicbl ,  aU  eine  glatte;  inw^rn  i«t 
da«  Gcprftgu  Gin  (notwendiges)  tlbal.    Gs  kann  jedoch  sehr  nel  dafür  getKu 
werden,  da>a  da>i  üc^r&K<^  ^<^  Kut  hlUt.   Zunicbrt  darf  danelb«  nicht  tu  boeii-, 
«ondem    muia   in   «inem    angemMHeDen  Grade    flacfagehalten   nein.      K«m«i   iit 
damuf  XII  achten,  duäs  (Iwi  den  im  Ringe  gepifigtea  StScken,  wo  allein  dinv 

'ErTolg  xä  «rlaogen  i>tj  lt«in  Teil  dos  Gej>rSg«s  bfiher  Shtr  di«  Eben«n  der  Vorder- 
nod  BQckBcitti  BcrrorapHngt,  als  der  ring«  am  Umkreise  berlüiifende,  beim  Prigei 
aufgeworrene,  «ufainule  ItutT  (das  Bogonaonle  Sttlbotien);  vielmebt  eoU  ein  fiMr 
die  Miloce  g«itelltp«  Lineal  nur  dic«en  Reif  und  niigend  doi  Geprfig«  berthifO, 
euda»  aucb  da»  ßnck  auf  «inem  Tiucbe  u.  n.  w.  lieg«ade  Sttick  autadtlieMÜcli 
am  umkreist  Aotruht.  Man  ^oht  in  di»cr  Hinuclit  selbst  ao  woit,  den  Spiegel 
(die  FÜtobo)  der  Mflnxon  ^bwncb  bohl  eh  niiicben.  indem  mau  elwu  gewOlbte 
Pritgvteni)>e)  anwendet,   um  inebr  Habe  für  da«  Oeprflge  ohn«  OeföhnluDs  da»* 

'  seilen  zu  gowinncn.  Zor  Danerhaftickoit  deR  Öeprfiges  trfigt  ea  cndlic£  bei, 
wenn  ilaMielbe  eine  uilcliß  Hwchi^ll'efTU^tt  hat.  da««  am  Schmuti  leicht  danu 
haftet  and  sich  featsetzt,  weil  nnter  einer  etwa«  dicken  Schmutsrinde  (die  aber 
nm  auf  liomlich  stark  legiertem  Sübor  und  anf  Kapf«*r  eotatebt)  da«  Mrtati 
auffallend  vor  Abreibung  geechatnt  i«t.  Da«  Anhängen  täne«  utarken  Sehtnatn 
aetzt  Toraus,  dan  keine  grossen  K'iitten  Stellen  in  oder  ^iwiaohen  dem  Oeprüg« 
enthalten  anen;  weitachichtige  Schrift  ist  daher  ungflnatig.  ein  WappCTi  mit 
▼itilen  Schraffierungen,  kleinen  Figuren  u.  n.  w.  hingegen  TOrleilhoft.  —  Schd« 
und  kunittvoUe  Ausfühniti).;  der  Mannen  ertohwert  da«  t'AischmQDBen ,  ciirt 
scbwimg  nacbziiahmendü  Rändctuug  nebenbei  ancb  daa  Beacbaben  oder  Ab> 
feilen  de*  Rande«.  Muji  findet,  daw  FalichnjQnBcr  n.m  hftuBgften  an  Naclf 
»lintung  dei  Rande«  scheitom  laofem  dieser  an  den  echten  MflOKen  nur  etnjga- 
nuusun  kQoetlicli  ist),  weil  derselbe  uichl  mit  abgeguison  werd«n  kann.  wHbiwJ 
doch  die  grCnere  Hälfte  der  faUcben  Münxä»  dnrdi  Ou»  «rxeugt  i«t,  wot>et  «a 
echtes  Stück  als  Modell  gedient  bat.  Die  Il&ndelung  hestoht  «Dtwudflr  ao 
Schrift  (Randuchrift)  oder  «in^r  figüilicheti  Verzierung,  oft  ans  b«iden  gh 
mischt.    Sie  kann  jedünfalU  entweder  erhaben  (hoher  Rand)  odfir  «hiwirtr 

gsbend   (Tertiefter   Kand)   iiui>g«^i'Dbrt   «ein.     Solange   man  die  Hflaaen  oiM 
Jng  prilgtß,  war  hohe  Ktmdscbrift  oder  Randrerzierung  fast  allgemein  Bh&A 
woil  die  oiensu  ei-ford erheben   ArlteitEgcritu  (KAndeleiseD)  leichte  heniuteUfB 
«rnd.     Seit  Eiufnhrong  des  RingprAgciu  bilden  vertiefe  B&oder  die  Ktgd.  ual 
hohe  kommen  nur  vereinz«It   vor,  weil  nur  amv  vertiefte  Rtndviung,   vor  dta 
'  Prttgen  angetVrtigt,  da«   Prägen   im  glatten   Ringe  ge«t*ttet,  hohe  aber  bau 
l'Pr&gen  seUi!it  miuels  «inea  vertieftsn,  kflniitlich  susammengeaetzten  Rin^  v* 
I  zeugt  werden   niim.     Um   das  Ttilnduln   mit  dem   Prilgen  in   einer   Artxiit  ff 
neht«n  und  duch  einen  ninfnchen  Ring  anwenden  zu  Kennen,   hat   man  hftBf| 
SU  einer  Rändolung  mit  echlichten   genideo  Kerben  seine  Zuflucht  genonnaCii 
ein  Verfahren,  welch(>i  auf  wertTolle  Dlilnzen,  namentlich  Goldütücke,  angewff* 
det,  cntacbieden  getadelt  werden  mut«,  da  ein  solcher  Rand  gar  zu  leicht  na»     ' 
dem  Abfeilen  wieder  horgeatcllt  werden  kann.    Eher  l&ut  «ich  noch  eine  Raad* 
Tenterung  gteidi  jeuer  der   düniaclien  einfachen   und   doppelt«»  Pi»to1en  (r'**' 
1837 — 18*4)  billigen,  die  vor  dem  Prägen  verfertigt  au«  erhatienen  Verlwi  b«* 
•teht,  im  platten  Prfigringe  aber  »iuh  niederdrflckt  und  abplattet,  ohne  d»«" 
zu   vcr*chn'indrn.     Im   iillgr'mAinen   int  elnv   bohu   Randuchritl   oder  VemmMB 
für  vorxiiglicher  zu  halten,  als  eine  vertiefte;  denn  entere  achtltzt  beaaerKV**' 
dM  Abnehmen  einiger  Metallteite  vom  Rande  und  tat  [in  Verbindung  nttBia^ 
prSgnngi  viel  achwieriger  nftchzumncbi^,  letztere  aber  qaetaeht  eich  nweS'" 
beim  Pt4gen  im  Ringe  dergeatalt  zu,  daaa  sie  schon  an  der  neuen  MOnse  kaa*** 
mehr  zu  »ehm  i^L 

Beiapi  elf  wei^e  änd  die  Durchmesser,  der  Feingehalt,  die  St&ekllfl**' 
(d.  h.  die  Zahl  der  Stocke,  welche  zugammea  1  kg  wiegen),  da*  (^wicfat  eu»^ 
Stockes,  die  ztilrlsngen  Abwciphnngen  (Tolorantl,  die  xullUsige  Abnutiang  a**^ 
daa  Miudeatgenicht  der  deuttcben  ReicbtmUnten  nach  den  GMctaan  voai4.P^SJ 
ISTl  und  9.  Juli  I87;i  in  folgender  Tafel  nuammengMt<dlt: 
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YL  Abechnitt. 


Die  MOnikuDst,  Aas  MQnzen,  zerfUtlt  «reseotlicli  in  fölgOKtft 
Haupt-ArbeiiGD:  1)  Die  Verwandlang  Am  Metalles  in  bleohartige  Stn>> 
f«D  (Ziiioe};  i)  die  Hersiellnnj;  runder  Scheiben  daraus  (Plutten, 
MUDzplatten):  3)  die  Verfertigung  der  Kandveruemng,  waoD  eine 
solche  Angebraucht  werden  <m]1  und  dieselbe  nicht  nachher  beim  PrSgco 
mittele  deg  Pr&griugeg  entsteht;  4)  dos  PrKgea,  n&mlich  die  Hervof 
bringimg  des  GeprSges  auf  beiden  FlSehen  (und  zuweilen  gleichzeitig 
Raodvemerang). 

Gold,  Silber  and  Kupfer  werden  gewöhnlich  in  Graphit -Tiegeln  iPa 
Tiegelnt  bin  zu  S2!i  Ay  »über  lohalt  in  WindOftfii  (I.  191)  KWchmoiMni  ^_ 
einem  groeoen  Betrielie  wendet  »an  jodorh  nim  Scbmelren  de«  Silben  nit  T«^ 
teil  RusBeieemo,  3(Xi  \m  2^0  k;j  nai  durOber  fss^ende  Tiegel  au,  welche  im  Of^ 
auf  einem  TTnternAti«  von  Onueisen  ruhen  und  dulurch  Tor  wa  starker  Ein- 
Wirkung  der  Hitze  auf  den  Boden  geschätzt  werden.  ZweekmSMig  ist  n, 
die  guj«ei*ernen  Tief^ol  mit  nchmiedeimmen  Reifen  eu  umgeben;  auch  gae> 
schmieduit^erne  Tiegel  werden  gebrnncht,  sie  sind  zwar  die  bmtea,  aber  «ht 
teuer.  Die  Feuerung  guacbiebt  mit  Holikohten  oder  Koke«.  Man  mocbt  £t 
Tiegel  erst  lotglOhend,  bevor  man  tie  anfullt  (weil  etwa  vorhandene  Spribi^ 
ofl  ent  beim  (tltlben  «ichtbar  weixlen),  und  bliTt  das  ge«cbmr>lx<me  Mctal)  Mt 
mit  einer  Lage  Kohlenstaub  b^derkt,  damit  nicht  dorch  den  Sauerstoff  Atr 
Luft  da§  Kupfer  in  der  Legierung  zum  Teil  oxydiert  und  der  Feingebalt 
Kndert  wird. 

Die  in  der  Pariser  MRnKe  getirJUicli liehen  scbmiedetseroen  Tiegel 
cyliodrwch,  50  »im  diele,  &60  mm  weit,  !>0i)  Mm  tief,  wiegen  ungctlUir  400 
und  fanen  1100  kg  MOnzmlber.  Aus  Stücken  zusamment^eecb weint  (die  Uk 
Verfcrt ifpmgsnrt)  werden  si(^  oft  an  des  Schweisietellen  undicht  and  halten  dtr 
wegen  durchiujhnittlich  nur  30  Submelxunijen  an*;  im  Oaneen  geschmiedet  kOBam 
«ie  durchKhnittlich  70  mal  gebraucht  werden.  Stark  kupftrrhaltige«  SÜkr 
(ScheidemliozeilbeT)  kann  nicht  wohl  in  cinerDen  Tiegeln  icetiohmoleen  werte, 
weil  diu  Finvn  daraus  Kupfer  Kufoirnnit  und  dadurch  da«  LegiemDgvreifaUtiii 
onrichtig  wird,  tiraphittiegel  pflegt  man  etwa  eine  W(Mihe  lang  n  gehrauchWi 
dann  aber  zu  beaeitigen,  uuch  wmn  sie  noch  kein»  B^schiidigunft  leisen.  b 
der  Dreedener  Mnnite  wurde  beobachtet,  dum  ans  guten  Graphit^hmeliticfri» 
dnrcbschnittlich  10  3^2  kg  Schmelzeut  gegoaKD  w^den  ktJnnen  oder  dav  ai 
Bolcber  Tiegel  im  Durcbichnitt  22  Schmehangen  (GinAtie)  auah&H. 

Nach  vfilliKer  Schmehtmg  (die  Sohmchxeit  dauert  S  bi»  12  Stonden  ul 
ttnger,  nach  der  Menge  de4  Metallen  und  der  ßenebaffenheit  des  Ofen«)  riüirt 
man  den  Inhalt  mit  einem  Einenstabe  gut  um,  KfaDpFt  eine  Probe  mit  aM* 
kleinen  eiMernen,  U^hci bestrichenen  LOucl,  gieeat  aie  in  Waaeer  und  untetSK^t 
etwa»  davon  durch  Abtr>?ilien  oder  auf  na^uem  W^e,  ob  der  Qebalt  richtig  il* 
let  dies  nicht  der  Fall,  so  mus»  durch  entapreohende  ZuiÄtBe  daa  bertimiiit^!  Vi 
hältius  der  Tiugieruug  h«rvorg«briicht  werden;  ergiebt  aber  diew  Schnell 
probe.  SchSpfprnlie  (welch«-  natflrlicb  nur  bei  legiertem  Qclde  und  SUb 
nicht  bei  Kupfer  und  fernem  Silber  nCtig  iat)  die  richtige  ZuMmmensetni  _ 
so  wird  das  Met»]l  in  flache  ^t9.be,  Zaine,  g|U(M»en.  welche  40  bis  60 cm  Ih^ 
4  bis  6  mm  dick,  und  ao  brdt  siad.  als  der  Durchmewer  der  HOntart  raHanfti 
Da  nJlmlich  durch  das  folgende  Strecken  unter  dem  Watswerke  die  Zkiw  ■* 
wenig  an  Brote  zuni-huien,  so  muss  ihnen  schon  beim  Gusan  fast  die  guat^ 
furdcrliuLe  DreJte  gev:el>en  werdeu.  Mao  giewt  in  Formsand,  der  in  f"-*^ 
hrdK^nien  ölten  offenen  Kosten  eiBgeschlnjjen  wird,  und  worin  man  die  «foriP" 
liehen  Höhlungen  durch  nenkrcchtes  Einstechen  nnes  (unten  zngeceMHM 
eiMmen  Z«in>Modelle>  hervorbringt;  Iteiwer  in  (gewbmiedeten  oder  gegoMti*" 
etsemen  Eingflssen.  ,' 

Der  Zatn-Kinguns  wird  vencbieden   angeordnet.     Entweder  berMil  'J 
aus  xwei  StShen  oder  dicken  Schienen,  deren  jede  die  VertiefurR  für  die  kM|[ 
Dicke  ci&ei  Zaines  (aoch  zweier,  dreier  Zaine)  enth&It.  und  welche  am 
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£nde  (lurcb  «in  Otink  lutamm^Dbftngen.  Oder  er  wird  nus  einem  clii:V«i«ii 
Städte,  worin  Vertiftf»ngen  fdr  die  ganze  Zaindicte  aui^arbeitet  Bind,  ond 
•iiwr  dHTAiifgL'l^ten  ßacfaen  D«:Vplatt>]  getiildvt,  welch«  beiden  Teile  msn  sota 
Gbm  ta  einrr  tragbaren  Pn-MC  msanunmenniMinnt.  Sehr  geringhaltiges  Silber 
vird  MiiB»hiD«weue  lieber  in  ^nd  k^o«?».  ™'^'  ?<  >n  eisernen  Fonopn  etwa« 
wfitüi«  atunillt  and  demzufolge  beim  nachfoleenden  Strocken  an  den  Kanten 
tinwiift  —  Du  Metall  wird  mit  eiMmeo,  lentobettricbenen  Kellvu  (Oold  am 
beatiD  BDit  einem  kleinen  in  die  Stnnge  gefa«atcn  Grapbittiecel)  aua  den  Sehmelz- 
ti<KelB  geKhOpft.  Uan  bebt  auch  'Ua  «iwmen  Tiegel  mitteU  einet  Rrahn«« 
ans  dem  Ofau  it,  !i66)  und  setxl  «ia  tn  eine  eigene  (lieininaichin«;,  wo  109 
durch  Rftderwerk  allmlLhlich  geneigt  werden,  om  den  Inhalt  in  die  eisernen 
Formen  oder  Eing&*e  aiufiiMMo  za  laeaen.  Aocb  t(ie«st  man  die  Zttino  t«iU 
•ebr  dick  ifaat  quadratisch  im  Qaerttchnitt),  teil»  breit,  plattenfQrtnig,  nnd  wi^ 
Mhneidet  biu  im  letstereo  Falle  nach  dem  Strecken  mittels  einer  Kreisschere 
(t,  3AA)  in  f^treifen.  In  der  Pnriacr  MQreG  wird  zum  Giesien  der  fl^ilbenaine 
(—  Gold  giesit  man  dort  in  Platten  von  25  rm  L&nge  und  etwa  10  nn  Breite; 
Bronze  in  nolcbc  von  SO  <^hi  Länge  und  20  bis  25  on  Breite  — )  eine  ändere 
Kri  QieumoMbine  angewendet  Zw9lf  eiserne  zweiteilige  EingD»se,  jeder  auf 
iwn  oder  drei  Zäine  eingerirblet,  stehen  anfrecbt  randhernm  auf  einer  wage- 
rechtdn  um  ihren  Mittelpunkt  drehbaren  Scheibe.  In  d<.'m  Miuac,  wiu  man  mit- 
tels einer  gnwieu  «isemeD  üif^kella  die  Kingtliue  tmcbt^inander  iTdlt,  wird  die 
Scheibe  gmreht,  dnmit  andere  Einfasse  herungRftlhrt  werden  i  dubei  ftÜTnen  sich 
die  TOllSD  EJDgQss«  —  «>baJd  sie  bd  Drohung  der  :3cheiba  an  eine  gewisse 
Stelle  kommen  —  von  «eJbAt  (dnmit  die  Ziiine  bcrautgenomitien  werden  können), 
aaid  eehlicMen  sich  dann  durrh  Federn  wiedur,  um  nCtigenlalU  Ton  neuem  ge- 
fQIH  m  werdrn. 

Da«  Strecken  der  Zaine  winl  auf  gewcbniichen  WaUwerben  Torgenom- 
seo.  dentn  Wulxen  t^  bis  25  cm  Dicke  bei  18  bis  4'J  cm  Länse  haben,  tu  bis 
SO  C^mgftnpe  in  I  Minote  machen  nnd  ans  Qnsseisen  oder  Sta.nl  bestehen;  im 
Irtstcm  Fülle,  der  die  Kegel  int,  müssen  dieselben  gebftrtet  sein.  Mehrere  Wols- 
wfrke  wenten  gewAbnlicb  inftleicb  durch  eine  Dampfmaschine  in  Bewegung  ge- 
MUt.  Wi(>  oR  diu  Zsine  durch  die  Wa'wn  gvben  mÜHeen,  b&ngt  natflrlich  von 
ihnt  aaf&nglicben  Dicke  iiml  von  der  Dick«  der  MOnxarten  ah.  Nur  die  aller- 
dicfaten  Silbenatne  werden  ollenralls  ta  Anfang  in  ntgldhendem  Zm^nde  ge- 
■Ireekti  sonit  geschieht  das  Wahten  katt,  aber  es  mn^m  (vielleicht  mit  Aiisnafaine 
der  Qoldxaiae)  imm'>r  nach  ein-  oder  iweinnliger  Streckung  das  Au»gl(lhen  in 
dneni  Ofen  (unter  thunlichster  Abhaltung  der  oxydierenden  Luft,  daher  unter 
eiaei  gOMeis^rnen  Muffel  oder,  am  besten,  in  einem  verscblo«senen  kupfernen 
OefliB)  «orgenommen  werden,  damit  da«  Metall  »eine  unter  den  Wnlien  sehr 
TttiDtodert«  Weichheit  und  Dehntwirkeit  wieder  erlange.  Wenn  die  geatreckten 
%miae  gant  gerade  (nicht  |^.■4L'hUlnge]t)  ausfallen  und  -  wm  das  wichtigste 
ut  —  Qberiill  eine  )(eiiau  gleiche  Dicke  l>e*itxen  «ollen,  no  muss  das  Walxwerk 
mit  der  eorgfSltigsten  Genauigkeit  verfertigt  sein.  Da  nnn  selten  alle  in  einer 
UfinawerksUtCe  vorhandenen  Slreckwerke  in  diner  Hinsicht  einander  gleich- 
etebcn,  so  erwAhlt  man  mr  Vollendnog  der  Zaine  da»  beste  von  allen  iProbe- 
wtrkj  und  twricbtigt  dessen  Walzen  durch  Seissign  Abschmirgeln.  Nachdem 
auf  duxm  Wrrke  die  /sin«  bii«  iiDgefilhr  lum  richtigen  Hradc  verdflnnt  sind, 
«duieidft  man  einige  l'latten  daraus,  «Igt  diese  und  setzt,  wenn  sie  noch  so 
schwer  sind,  da»  .Strecken  fort,  bis  die  Platten  miSglichst  genan  das  vorge»cbrie- 
beoe  Gewicht  erhalte». 

Selbst  bei  dem  Mrgumiten  Verfahren  im  Strecken  kennen  darch  eine  ün- 
ncbttgkeit   In  der  Gestull  der  Walzen   die  Zaine   un>;1ciche  Dicke  erlangen,   in 
jefacm  Falle  die  darvun  geschnittenen  Platten  ungleiche»  Gewicht  haben.    Vta 
Fahler  dieser  Art    »oviel  alt  mjfglicb  xu  venninitern,  schUcMt  mnn  die 
- '  oft  damit,  dase  man  lio  auf  detn  Durcblai«.  Zuinsug, 
-  mgcn-Xitibbiink  (S.  2äEi,  1:52),  xwiKcben  iwei  unhewegliehvn 
''      iirei  kleinen   harten  Stahlwalzen,    welche  sieh   nicht 
4nbe"  »»d  damit  Wricbtiet.    Weil  ilien«  Bncken  sich  nicht 
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VI.  Abschniti 


fiioharor  unruiSnilert.  iLbgocfibta  davoB,  dasa  Bolebe  Teile  letchUr  gnaa  i 
fertigen  «ind,  all  twei  grBw«re  Walieo;  aber  da  di*  TAive  nMtb  dsm 
gaoge  durch  die  Backen  noch  eine  unbastimmbare  Streckung  Termltoe  Uirer  Aa- 
apatiDung  vrlflidon  (Tergl.  S.  2ä\},  ao  bleibt  «t  anm^licb,  sie  fib«rall  ron  TÜlijr 
glacher  Dicke  zu  erhalten. 

Die  fertigen  und  noch  einmal  gegldhivD  Zaiae,  welche  ntan  der  Bequem- 
lichkeit halber  in  OJf>  bis  1.75  ik  Tango  Stacke  urteilt,  koomeii  axin  im 
Barebscbnoidon  oJer  Au6«tQckelu;  iL  h.  i»  werden  aus  dcusclb«B  aättA 
de*  riurcbscbnittei  (S.  2611,  kreiaruiide  Platten  tqd  der  QrO*»e  der  UDiuttD 
Terfertigt.  Die  hicrbui  abrigbleibonden  Teile  de«  Hetalles,  die  Schroten  Ijedeo* 
fall«  über  «in  Viertel,  gewOhnlicli  iingitfShr  ein  Drittel  rem  Gewicht  der  ZaJMt. 
werden  eingüschmohen.  um  das  Getrirbt  dei->i«U>pn  eoviel  wie  mt^licb  n  wet- 
niindern,  mO»en  dif  li^uine  nicht  UboiflCbsig  breit  sein,  u od  die  eiazelneo  Platten 
fa«t  chni!  Zwinclienrauni  hintereinander  auageachnitlen  werden. 

Der  Durchschnitt  in  kleineren  Han2werki<tS.ttea  Ut  gewöhnlich  von  dar 
Art,  daw  die  Uen-cgung  de»  Prückcra  duich  eine  starke  eiaeme  Scbmube  mit 
Eweifat^eni  Gewinde  hervorgebracht  wird.  Ein  Arbeiter  kann  ilamit  io  eioo 
Stunde  1000  bi«  1&00  Plaltea  achnetden  (je  nach  der^n  ÜrSiwel.  Für  kleine  and 
dünne  Platlwn  wendet  man  <tftera  Hcbel'Durclischnitte  an,  welche  den  Vertdl 
der  einfsücheren  und  woblfi-üer^in  Ravmrt  und  fchnellerer  Arbeit  haben,  indtm 
damit  ein  Arbeiter  in  der  Stunde  6OO1  bi«  lOilO  Plättchen  liefern  kann.')  Aber 
auch  dea  grOseeren  Ducehsebuitten  giebt  mun  J^nricbtangeo,  wobei  die  Scfaraabt 
wegfUllt,  hauptaUcblicb  um  sie  durch  stetig'-  Drehbewegung  betreiben  ui  kSnnea 
So  7-  13.  kann  der  den  Schneid xtenipcl  folirende  Schieber  oben  mit  einem  kuTMB 
starken  W»gel)iilken  2u<iamni<<ngehX.ngt  «ein,  der  an  seinem  en tgegqngBaot»teD 
Ende  durch  die  Iif>nkstangc  einen  Knimmeupfeii«  auf-  und  niftdergesogen  «M 
Bei  dem  Durchfuhnitte  von  Mannbardt  [la  München)  werden  cwci  Stcnpt' 
Kiiglcich,  dun.h  eine  Über  dem  Schieber  Heffendo  Kr ummtapfen welle,  auf-  md 
niederbewegt;  durch  Dampfkraft  getrieben  echnvidet  diese  Maecbine  90  bb  lOOail 
in  1  Minute  und  liefert  %a  ISO  bt»  300  Platten  von  mittlerer  odiir  groMar  Ab- 
meMnng.  Uhlborn's  Durchschnitt  i«t  ein  Kniehebelwerk  naob  gleicher  AaorJ' 
nung,  wie  de««en  Pr9giDa«cbiD6  (8.  &29). 

Wenn  durch  Vcnehen  die  Zaine  ein  wenig  in  dann  geetreokt  wurdu. 
so  kann  man  dennoch  Platten  von  dem  ricbtigeo  Gewichte  daraus  i>cboeidK 
indem  man  einen  etwas  grOftseren  Stempel  ncbat  Ijaehring  anwendet  Tm 
wellenförmiger  Unebenbeit  der  Zaine  bukommeu  die  Platten  eine  gn-iogeKria- 
mung.  Um  iiiuen  diese  au  benehmen,  i«t  e»  gut,  nie,  xu  12  Li«  20  Stück  Mf 
einander,  in  eine  Bt&hlurne.  auf  einer  dicken  Kiienptatte  stehende  Räbre 
dann  Tüu  oben  einen  iMucenden  i^tiiblitenipcl  mit  ebener  Grundfl&ch*^ 
aohieben  und  auf  dieeen  mit  dem  Hammer  zu  schlagen.  Doch  wird  dit 
ftüiren  nar  in  einigea  üiIlVnntAtteo  nn^^wendet  und  ist  jedenfalls  DberflB 
wenn  die  7.aine  auf  dem  DurcfalM*  ($■  i'iS)  gesogen,  folglicli  gans  gerade 
«treekt  wurden. 

Nun  folgt  das  Justieren,  d.  h.  dos  Berichtigen  de«  Gewichtes.    Du{ 
wdhnliche  Mittel  mm  BerichÜgen  besteht  im  Befeilea  der  Plaf4«a.    Zu 
Zwecke  sitsen  in  growen  Mfln^werkatätten  in  einem  hellen  Saale  viele  Artu 
an  einer   Tafel,  jeder  hat  vor  stuh   eise  kleint-  Wiige  (JnstierwugeK  K^ 
^oem  hOlxeriien  Justierklotce,    auf  dewsen   wagerei-hter  Oberä&cbe  «ich  MI 
seichte    runde  Vertiefung   beSndet,     Auf  der  einen  Wagsehale    liegt  titt 
wicht,   so  gross,  a!»   das  der  juntierteu  Platten  «ein   soll;    der  Arb«tw  ni< 
eine  Platte  n»cb  der  andern,  wilgt  xie,   wirft  die  tu   leichten   sam  EJnsknll' 
cen  surdck  und  Iwfeilt  die  zu  schweren,    wobei  er  üie  in  die  Vertieftnig  ^ 
Klolse«  leat. 

Die  Justierfeile  ist  eine  flache  Feile  mit  ziemlich  groltem.  aber  nicM  o 
Hcharfeui  Uiebe,  welch«  letstere  Eigenschaft  man  dadurch  erreicht,  dai*  kfifj 
Hauen  der  Melsael  mehr  steilstefaend  gegen  die  OberflOfbe  anfgesetit  winl. 
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Oci  nwAfanlioben  Fnlcn.  Man  twdient  »ich  wobi  aocb  einhiebiRer  U,  896)  Feileo. 
weleiie  »wmr  keine  eo  utfrallectten  ßtrichti  mAclien,  »ber  m^br  Krait  tur  Fith- 
ntng  erfordern.  Zuwetl«»  i«t  die  Foile  in  uferinser  HDbe  nWr  di'tu  Tiscbu  fvet* 
Ucgirod  lUiKebracht  und  niun  filbrt  auf  ihr  die  MUnrpbitte  mit  den  ITingem  hi» 
UM  ber:  uica«  bequeme  EioiicbtuDg  «mpfiehlt  ücb  Usonden  fDr  da«  Nacb- 
jiuticr«n  von  Plxtttyn,  welch«  Wreib  einmal  TOn  itiiiler«n  ArWitern  Justiert  »iad, 
weU  bei  «liaetn  sweiten  BäfeÜen  nur  sobr  wenig  Metall  aliigenDninien  wird. 

GroMe  ObuD);  «etst  di«  Jiutieror  in  d«n  äUod,  difi  Platten  meist  auf  das 
Brate  oder  nreite  Mal  gerade  am  Mriel  nbrureilen,  al«  ihr  rNi-rgewicbt  bctrbt, 
•odnN  ein  mebnnaliK«<t  yersucfasweiue  Wägen  erspart  wird.  Die  t'latten  dOrhu 
aor  anf  einer  Plüche  befdlt  werden,  ond  ewar  »o,  dau  sie  dndurch  nicht  ud- 
flacfa  dicke  SttiUe»  erbalten.  Letztere»  i«t  Jedoch  niobt  iinmer  «u  vermeiden, 
•och  «erden  luweilen  die  t'eilstriche  uicht  völ%  durch  das  PrlLgen  zentArtr 
■odaM  muD  ihre  Spuren  nocb  auf  den  rollendeten  Manxen  steht.  Dcsbalb.  and 
an  Handarbeit  xu  enparen,  bat  man  mebrfSUijic  JtiKti«rmaiicfaiDi?n  «-ingefülirt. 
Dicee  sebaben  teils  mittels  eine«  hobeleiaenäbn liehen  \U»aen  einen  äusseret 
ilBnnen  Span  von  d«r  ganzen  OVerüftcbe  der  MCospIattu  ab,  indem  entweder 
dae  Mewwr  Ober  die  Platte*),  oder  die  Platte  Ober  da«  hfeai^r  weggezogen  wird; 
t«üa  wirken  siu  durch  Abdrehen,  indem  das  Meiser  auf  die  Platte  geilrückt  wird, 
wUifead  «ie  aii;h  in  drehender  Bewi.'gung  befindet;  teilA  endÜcb  rerrichttn  sie 
dae  Juetieren  aof  dem  Roode  der  Platte,  indem  letztere  von  einer  Art  Zange 
oder  Sdum  dageicblOBMn  wird,  welche  mit  zwei  Schneiden  vergeben  ist:  da- 
dnreb,  does  die  Schere  eine  halbe  Kreiswendnng  macht,  »^abt  Jede  Schneide 
die  UAlft«  de»  Uukreiiea  ab.  Dm  Juttiereo  der  Platten  findet  auch  auf  che- 
nUehem  We^e,  nach  Umat&ndeo  onter  Benntsnog  des  elektrischen  Gtrom&i,  statt*), 
Inda»  der  binwegsunebmunde  Teil  der  UCliue  aurgelOit  wird. 

Zum  Abwfttfen  der  niif  Maschinen  xu  herichUgeDden  Platten  hat  man  der 
Juatierwaga  tute  üelUtthAtigi»  Kinrichtuug  geguben,  mit  Hilfe  welcher  ofan« 
Zutbttn  der  Menacbenbuml  ein«  Platt«  nuch  der  andern  auf  die  Wagechale  ge- 
lagt und  wieder  wf^geschoben  wird,  und  sugleicb  die  richti^n,  die  su  leichten 
und  die  eu  schweren  StQcke  in  drei  getrennten  Betülltern  sich  lammelu.'t 

Die  Wage»)  Ton  SeUa  in  Atigeradort"  bei  Wien  bildet  6  Gewicblaetufen: 
eine  aui  allen  zu  leichten  Platten,  swei  ans  Jenen,  wetebe  innerhalb  der  Tole- 
famgreoMa  an  leicht  oder  xu  »cbwer  und  (ajao  keiner  Juitierung  bedürfen) 
und  drei  aua  den  sn  schweren  nach  der  OrOaee  des  Übergewichte«;  die  IVen- 
nung  der  lelKt^ren  drei  Stufen  macht  itie  Anwendung  telXsttlt&tiaer  Juttier- 
na-ebtnen  mAglich,  indem  e«  gelingt,  dnrch  Wegnahme  eines  Spana  mittel« 
itenaii  einzuitellenden  Sohabmesers  das  Gewicht  der  zu  derselben  Stufe 
„'On  Platten  innerhalb  der  Tolerantgrenxen  zu  benchti^n.  Diese  MaKhtne 
UTi  ?^eüs  buetebt  aun  zehn  gaoi  gleichen  Wagen,  deren  jede  minutlicb  3  bis 
I  PUtt<9  selUitthfitie  abwOgt. 

Geringwertige  MOotea  werden,  uui  an  Arbeit  za  sparen,  in  der  Mark 
ju«tiert,  d.  b.  man  iShlt  die  Anzahl  StUcke,  welche  gesetzlich  auf  eine  Hark. 
r  oder  dergl.  entfallen  Killen  und  w%t  sie.  Wenn  dne  Gewicht  im  gaDZen 
ifll,  «0  liast  man  die  Ungleich  hei  tun  auf  »ich  beruhen:  andernlalls  werden 
Ute  gegen  echwero  Stflcke  oder  umgekehrt  But£Otaa»;bt .  nm  das  lichtjgv 
OttBrntnewicht  zu  «ballen. 

Wenngleich  durch  da»  .runtieren  ein  Teil  der  Platten-Oberflfiobo  blank  ge- 
worden ist,  so  findet  dies  doch  nicht  mit  der  ganzen  FItcbe  (und  t<«)  den  in 
4er  Mark  jtutierten  Mflnzcn  überhaupt  nicht)  statt:  es  mnes  daher  die  Mbwftra- 
liabc  Farbe,  welch«-  diircb  eine  oborflllchliche  Oxydation  beim  Giabeo  entatanden 
M.  nrniioehr  f<.>rt}{eitcbudt  werden.  Dies  geechient,  nachdem  mnn  die  justierten 
"  ''  g«el<iht  hat  (sowohl  nm  sie  von  dem  anhftngendcn  '~*le  zu  reioigen  — 
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womit  im  Darch»cbnitt«  dar  Stemp«]  qikI  die  Cntarlait«,  da«  leichtcrvs  Sckui- 
deaa  hftlb«r,  ben«txt  werden  —  als  um  ne  fdrs  Prigea  «nch  su  muebea).  dintii 
das  Sieden  oder  Beiden,  welches  ROwohl  für  KupfermnimB,  alt  für  Silbo- 
unii  GnldmäDBün  erforderlich  iitt,  aber  bei  dea  letzUno  boidt^c  nocfc  eitia  «ei- 
tere Wiikaaff  btit,  nftnlicli  die  VertcbOueruag  der  Färb«,  «L-lcbv  der  d«  Rinn 
Goldm  oder  Silber»  nahe  kämmen  «oll,  obscJion  die  Maiote  der  MUnwn  inehrote 
weniger  mit  Kapfur  TerMtst  ist.  Wunii  ~  wie  in  neuerer  Zeit  eebr  g«briadi^ 
lieh  geworden  —  die  Ooldplutten  ungeglcibt  bm  iiiobt  oder  micb  etoer  QlDlioif 
nor  ao  «cbwach  ge>iei7t  «erden,  bIü  zur  Entfernung  de»  wenij^en  KnpferoiTiki 
MÜg  ist,  oder  wenn  unn  die  Ditdunt;  vou  Kapferoxyd  gaex  verhindert,  iodra 
UAn  da«  Glübcii  in  Kohleopulver  KUsfQhrt,  diuier  daa  BciMn  durch  ein  bloa» 
Wueben  der  Platten  in  Seirenwower  «neuen  kann,  «>  xeigen  die  dar^uB  n- 
prloten  Hüniea  di«  d«r  L«gieraiiK  «igeotümUcbe  rStlicbe  Farbe,  vfchrond  oi 
stant  gebtticten  (goArbtco)  noobgelb  eraohejnen  uud  erat  iorolg«  dar  Abnotaiif 
rOtlich  werden. 

Wie  bedeutend  die  durch  das  Beiaeo  berboiga(Ulkite  FarbQn&ndarung  iit, 
bwbaditat  man  an  den  «iibemen  ScbeideuiOuMn,  welche  nea  blendend  «lbt^ 
wetiB  anaaehen,  Jedoch  noch  einiger  Abnutzung  die  eigentliolie  rote  Farbe  ihm 
StoSw  darbieten.  Oagenwn.rtitf  gebraucht  mun  gewöhnlich  «in  stehende»  bfil- 
tenea  Oefän,  beBanr  eine  hBlierne  Tonne  (Beiifasa),  deren  Achee  not«  it 
bi«  15  Grad  gegen  die  Wu^trochte  gunt'igt  liegt,  und  welche  durch  irgend  mat 
Kraft  langMtn  umgodni^ht  wird;  ala  Boise  dient  ventünntw  Schwefel aton)  (Ar 
Silhcrplatten  ron  wenigntena  0.760  Feängdiftlt  !0i»  Ay  Wawer  auf  8  i-^  SchwrtJ- 
bjure,  rar  ScheidemQiise  und  Kupfer  «tlrkere  S&ure):  die  Platten  werden,  *oh 
tilahm  noch  warm,  in  diu  Fass  zu  der  SAare  gegeben,  wodurch  letztere  am 
Temperatur  von  Sfi  bi«  SO*  C  annimmt,  da*  Drehen  dauert  uagelShr:  r3rZi>«i> 
thaleratOeke  8  bis  M  Btinuton,  Tbalor  (O.T&O  fein}  80  bis  SS,  Sechrtelthaler  43 
bis  60  Minuten.  Sirbeiduiuiluxu  von  0^12  fün  1'/,  bis  t%  Stunden,  solche  na 
0.32D  fein  2V«  ätnndeii.  Kupfer  I^—lb  Minuten.  Nicht  selten  wird  das  Bat« 
wiederholt,  aber  mit  Weinntein  und  Wiu«er  (otatt  der  Sobwefe1«fture),  weil  ii' 
diese  Art  die  ichCntt«  Weiue  entatuht. 

Silberne  Platten  vertieren  durch  das  Sieden  oder  Beizen  */■  */•  bis  SVi'k 
am  Oewicbte,  gerin ghultige  mehr  als  feinere,  klnine  [welche  bei  gleichem  u'- 
«iobte  eine  grossere  Gesamt-OberBäcbe  beeittcn)  mehr  als  grosee;  gold{^ne  PUIM 
ergeben  einen  BeiKverlust  von  durcliwhnittiich  0,070%,  wogegen  bei  Anwendav 
de«  Glühem  in  EoblcnuulTer  nach  in  der  Dresdener  USntc  angestellten  tt- 
obaohtuDKon  nur  ein  Scheuerverlust  von  0,0077%  bei  SO-Ufftrlislüokca,  iM 
0,0127«  bei  lO-Markitacken  verbleibt  Der  Betrag  diaiet  Vetlante«  mow  tb 
jede  MSnxurt  duriih  Erfahmng  miSgliclui  genau  ausgemittelt  nnd  beim  vorur 
gehenden  JuNÜereii  «clion  bttrUckaicIitigt  werdtin.  Steigt  die  Oewicbtereniii«^ 
rung  über  da»  Tnrgeschriebcno  Ma^,  ao  zeigt  dies  ein  so  stivrke«  GtdtaeB  oiR 
BU  viel  Luftautritt  im  GlQhofen  an. 

Die  durch  du  Sieden  oder  Beieen  blankgewordenen,  jedoeh  nicht  gttMS- 
den  Platten  werdan  wiederholt  mit  viel  (suem  heiasem,  dann  kalteml  Wsatf 
abgespült  und  in  einem  grossen  Siebe  mit  SSgesplLnen,  auch  voh!  in  eioec  DiP, 
genden,  nm  ihre  Achse  (tediehten  bOlzemen  Tonne  mit  SSgespAnen  oder  E«  ' 

{ruWer  [am  besten  in  einer  kupremcn  Pfanne  mit  leinenen  TQchem,  da  nai 
ieh  die  Sägee^ne  leicht  Staub  surQcklaaien,  der  nachher  die  Politur  derJ 
stemi>el  angreiR)   abgetrocknet.     Um   «icb   von   ihrem   richtigen  FeingeWt*  I 
QberzeugM  und  so  eine  Nachprüfung  der  Schmeltprobe  (S.  M2)  so  gevitf* 
wordL'u  eiulgt!  Btückc  neuerdings  probiert  (Plattenprobe).     Deagleichn 
darf,  streng  genommen,  auch  das  uewicht  finer  «^ndgilltigen  Prüfung  nnd  Fi 
Stellung.    I>it!  früher  atilckwuiee  juetictlcn  Münzen   nunmehr  ohne  wiiitei« ' 

?lMchä  WetBC  xum   zweitenmal   zu  juatien>n,   um   di«  etwa  frUber  begss| 
ersehen  zu  entdecJten,  wird  in  der  Regel,  selbst  hei  groMCn  Mflnsen, 
settranbend   und   kostspielig  eraohteti    man   pflegt  daher  lunAchst  nor  «0 
Stocke,  als  z.  B.  auf  L  kg  gehen  sollen,  zu  wftgen:  ergiebt  sich  aosniliiMi 
ein  zu  grosses  Gewicht,  «o  wSgt  man  die  StSoko  eiiuelo  nnd  jnatiert  ^ ' 
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Khwcrvo  doroh  nachU&Klicitem  Abfeilen  oder  Ahiuhabea,  wobei  ftttiKuh  die  TOm 
&Kdb  heci>ocgebrmcbte  Oberflftdie  bäschftdtgt  wird.  So  sind  die  Fluttcu  com 
Plftgcn  fertig.  Die  ia  der  Mark  juitiorten  gorioKen  Hflaxeu  (S.  622)  ontcrliegen 
«biex  «tneuertaa  Oflwiehtxprilfun^  Ul>erhaapt  niohL. 

Dm  QttirSg«  d«r  M(inz>-n,  im  weHflaten  Sinne  d«s  WortM,  xermtt  in  du 
«tgentliche  Gepräge  anf  dun  Fliehen,  nnd  in  den  Rand,  die  Bandrer- 
UAraagr  KrSuielnng.  [)if  Randverzieruiifi  fehlt  gewöhnlich  b«  Kapfer« 
m***"*"  u&d  den  kleinsten  Silbcncänsen  gnnz,  beaUiht  hei  lEleinen  Oold-  und 
Übentflckea  in  Kerbea,  Streifen,  Punkten.  Sternen,  ^buppen  u.  dRl.,  bei 
grOflHTCn  UänUD  ab^r  oieiat  ia  Schrift  (Uandüchrift  i.  ver^l.  S,  520.  Bei  den 
ÜB  Bingo  (8.  M9)  zu  prttgmden  Mdnum  mit  bobur  RAudscbrlft  oder  uit  etn- 
fndMD  von  Vordenioite  xu  RQckaeit«  flbür  den  R»nd  laufenden  Kerben  enuteht 
dis  AnabUdong  dn  Bandes  darch  den  Pifl^ng;  da^eeen  wird  bd  don  im  Ringe 
m  ptügendeii  Stücken  mit  verti«ft«m  Rande,  »owi«  bei  den  ohne  Prägung  er- 
uo^tca  durchgehendn,  (iie  Randrerxicninff  oder  Rnndachrift  vor  dam  Frftgen 
durch  ein«  «iggn«  Benrbeituu);  —  das  nlodela  —  hervorgebracht  Hierzu 
dJoBt  «in«  kleine  MaKhine,  du  Kändelwcrk.  Krauactwerk,  welobe  man  Too 
venchiedwer  Kinnobtiuig  findet.'^  I>ie  Hau[>tt«iU  aind  jedoch  immer  kw«  e»* 
hifMU  fttUJerDe  R&ndeleiion,  welche  eutwedcr  geradlinig  und  xa  einander 
■McUanfend  oder  bogL>ufi)riuig  und.  In  jedem  Falle  liegt  diu  eine  Kikb  qd- 
MWCglich,  du  andere  wird  dergeabtlt  dutcb  einen  HebeTt^iff  oder  durch  eine 
Eorbel  mit  Viu-uihoun);  u.  b.  w.  bewegt,  dä^  steU  beide  Eiaen  in  einer  Eherne 
bleibu  und  der  Alwtand  xwiwhun  ihnen  unwandL-lbiir  dem  Uur«bmewer  der 
H&nae  angemeaMD  iit.  I>ie  Rljulelei-icn  Iragi^u  auf  ihren  einander  xugekebrt«ii 
Kanten  —  jedw  sur  H&Ute  —  die  Raadrenionuig  oder  ikfaiift  hoch  oder  ver- 
tieft,  je  nachdem  dieMlbe  a.al  der  Müm«  Terlttfl  oder  hoch  emaheiuen  mU. 
Inilöi  da»  bowegUche  Elsen  dem  nnbaweigNchen  gcpenflber  sieb  eeinur  LAnge 
nnch  venchielit,  wird  eine  in  den  Zwischeuraum  gebmcbte  Platte  derg««t*lt 
lortprHllet.  da»  ne  eine  halbe  Umdrehung  um  sich  B>elbtt  macht,  and  folgUob 
jede  HAIft«  de«  Bandes  von  einem  der  Eisen  den  Eiadnick  annimmt 

Ein  R&ndelwerk  mit  Paupfkraftlietrieb,  wie  ee  in  grosten  MönutUten 
rorkomut,  kann,  uuch  ÜrCseL-  der  M&mutävko.  40  bia  60  Platten  in  einer  Minut« 
bearbeiten;  «t  »\nd  dann  wi>til  10  bia  20  Weike  auf  deauwlbea  Tische  ang»- 
bracbt.  —  Uan  bat  die  tUndulmaacbinü  mit  eiiiem  BigenillmUcb  gebauten  Durcb- 
*ebmtU  denui  in  Verbindung  gebracht,  d»M  die  aaagesc)initt«nen  Ptatt«n  ohne 
walietüa  lu  das  RAndelwerk  hinabgleiten*,!:  dies  wird  jedoch  bei  MOuen,  welche 
iMckweive  javtiert  nnd  nachher  gesotten  werden  mflüen.  nicht  wohl  vecwend* 


Kcweufi 
eein. 
deleii 


Zuweilen  bringt  man,  sum  Vort«ile  der  SchCobeit,  vor  dem  eigentlichen 
deleiten  ein  paar  fibnlicbe  aber  gnnx  glatte  Eiaen  an,  twifichen  welchen  die 
Flattea  luerst  durchgehen,  damit  ihr  Hand  dureh  den  Druck  ein  wenig  nach 
Ata  PUlchen  hin  au^Cstaucbt,  etwa«  breiter  und  recht  giatt  gemacht  wird,  be- 
var  die  jürariertoo  Eisen  die  Venierang  eindrücken;  oder  man  r&ndolt  xwetmal 
—  auf  g«treDnten  Rändelmajtchinen  —  da«  ent«  Bial  mit  Blatten,  daa  xweit« 
Mal  mit  giarierten  Eisen.  Das  Glattrftndeln  pflegt  auch  od  aolebea  Plalten 
utgtfwandet  tu  werden,  welche  ihre  RaudveraeniDg  erst  Im  PiAgring«  «mpfangen 
odo-  aoeh  ganz  ohne  RandTeraierung  bleiben;  einige  der  daxa  diealichm  Ma' 
•ebtiieii  gMtatteo  irine  so  tchndle  Arbeit,  da»  24u  Stack  in  einer  Uinnt« 
fettig  werden. 

Dm  lUadelciBen  mit  Verziemng  oder  Schrift  wird  dieie  auf  eioar  der 
BtoddmaeclttDe  Uialicben  Vorrichtung  eingedrQckt ,  in  welcher  eine  auf  ihrer 
Randlliebe  eotjprenhend  graviert«  Stahlecbdbo  twiscben  den  sn  fettigenden 
tMtden  R&ndelnaen  liegt  nnd  bei  den  entg^engeaetzten  Vencbiebungen  dieaer 
latitercn  neb  am  ihre  Aehae  dreht. 

Daa  Prftgen  der  HBttx«D  wird  mittels  zwriei  sttblerner  Stempel  vet- 
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riebtot,  welob«  gehärtet,  pelb  RDfreluMen  lind  vad  twiicb«ii  denen  ein« 
platte  nftdi  der  Aodern  noBm  Stoon  aiugeaetxt  wird.  Die  Maschine,  Ib  i 
cber  die  Pdl^atempeL  angebncbt  sind  (die  PrKgmaicbine,  Mdotinacchiiiel 
i*t  zum  T«il  noch  daa  —  frflhtvhin  allgeman  ^hrAuchlich  geweeene  —  »• 
gfinannte  StoBswork,  welches  uach  Dnickwi-ik,  Anwurf.  Spiadelwetk 
genannt  wird.  Die  GrSise  d«MeIl>en  nebtet  «ich  nitch  Her  Orfits»  der  Ufl&xBD, 
«olebe  darauf  eeprägt  werden.  Die  Sebranlw,  «elcbe  geurfffanlieb  ein  dnr- 
focfaee  (maoctimtu  ein  Tierfacbe«)  flaches  Gewinde  beutst,  hat  mgeflibT  xhtn 
(tat-  bis  H'^chsfachen  Diirchmcuer  siir  lAnge^  die  mcHinoene  (in  einf-n  lehr 
kr&nigeD  Körper  von  O-asseiBeo  oder  Kanon enmetall  angeDrachte)  Matter,  n 
welcber  oie  nch  b«w<^,  i&t  ftut  ebeniolang.  Der  Dogen,  welcfaen  (Ue  Schnobt 
lind  ihr  Schwengel  bei  der  l'mdrebung  iLbwecheelnd  vot^  und  rflckwftrta  dutb' 
laufen,  lietHigt  tiO  bt«  180  Grad:  je  mdir  man  ihn  rerkleinert,  destotnehr  SUm 
kUnnen  in  glviclivr  Zeit  gogeben  werden,  aber  deatomehr  Arbeiter  sind  mr 
Bewegung  erforilerliah,  um  ilem  Stoite  die  nStig«  KntPt  xu  rerleihen.  Dweb 
da«  AnfütOHAen  des  ObentempelB  auf  die  Mflnsplatte  and  mittelbar  aof  4m 
UnterBtempel  entstellt  uin  RückstoeB,  der  bedeutöid  geoDg  igt,  um  die  Scbnok* 
wenigster»  einen  Teil  ihre»  Wege»  iturflck  binanfiTltreiben :  mnn  kommt  iScMf 
rückgehendeu  Gewegung  noch  durch  ein  mit  dem  Schieber  verbiuidenee  OegW* 
gewicht  oder  durch  tMnen  initt^la  «inea  ticwichtes  straff  angespaoDtes  BieMO 
eu  Bilfe.  gegen  welchen  (beim  UiuiLbgebAn  der  öebraubej  der  Sehwem«!  up 
&ide  »einer  Bewegung  vtnimi. 

Cm  ein  Bebpiat  von  den  Abmissungen  des  Stosewerhes  zu  geben,  soll  b> 
oageßfart  werden,  da««  »im  Prügen  ron  Doppel  •Pistolen  und  anderen  UflaHB 
nnge&hr  gleicher  Grtine  angenommen  werden  kann:  der  DnrcJimeaMr  da 
ScbriLube,  samt  den  Gängen,  =^  108  mm;  die  Tiefe  d««  Gflwindce  ^^  17  «•■; 
die  Ganghöhe  oder  Steigung  de«  Gcwindce  =s  S6  mmi;  mithin  (bei  einer  drei- 
fachen ^bruube)  die  Breite  jedes  hohen  uod  vertieften  Gange«  —  14';,  m»: 
die  Läni^e  des  l^hwemgela,  zwiBchen  den  Mittelpunkten  der  Schwungkogelii  |^ 
meoen  =  2.2  m;  das  Gewicht  jcdfr  Schwiingkujirel  —  25  ky.  Wenn  dabei  w 
Schwengel  einen  Bogen  von  70  Ormi  liescbieibt,  so  sind  »ir  Bewegang  7  ete 
8  Mann  erforderlich,  und  ee  kennen  10  iä»  bb  SUwn  in  einer  Minnt«  gcgrttt. 
also  3000  bis  3300  Mlinnrttick«  stDndlich  gepfSgi  werden,  um  l'baler*  01^ 
ZweigiildenMÜcke  itu  verfertigen,  Rind  (natürlich  an  einer  gr4J«era  TdudM 
H  bis  12  Mann  nfitig,  wenn  der  Bogen  60  bi»  70  Grad  missl,  wobei  M  W* 
in  einer  Minute  iitattfinden  kOnnen.  Der  (drei-  oder  vierfachen)  Schriabe  p(M 
man  hierau  120  und  selbst  150  mm  Durchmesser,  ihr^ni  Qewinde  bis  ra  1^ 
oder  160  mm  Steigung.  Alle  diene  Angaben  ddtfen  nur  als  Nftberangcn  br 
trachtet  werden;  ee  l&sit  sieh  it.  B.  (nach  dem  Obigen)  die  Ansahl  dir  Mg^ 
itellten  Arbeiter  »ehr  bedeutend  vermindern,  wenn  man  den  SefaweOj 
halben  Kreii  (ISO  Grad)  durchlaufen  l&«8t,  wo  dann  frtnlicb  die  ZaU 
eivh  bis  auf  900  »der  1200  in  ilor  Stunde  (15  oder  30  in  der  MinuEeJ 
ringert. 

Ein  reine«  Ausprägen  wird  stets  leichter  mit  einer  stark  stcÖgendon  Bchrsit* 
erreicht,  als  mit  einer  wenig  steigenden.  Letxtere  hat  aioe  WlrkunSi  **^ 
n«h  mehr  jener  de«  Drucke»,  aU  de«  reinen  Stosses  n&bert,  tr^bt  uaa  Mw 
stark  in  diu  Brette  auseinander,  bildet  aber  daa  Genrttge  weniger  schürf  ■«>- 
Bei  gleichem  mecbiinifcliiin  Momeni«  dw  bewi-gten  OV-rntt^nipeU  i«t  es  ttl«» 
für  die  Schönheit  der  Prägung  vorteilhafter,  die  O^vchwindigBait  gro«  and  Ä 
Kraft  entiprecfaend  kknner  >u  nehmen,  als  umgekehrt. 

In  mnigen  grouen  Mdnswerkstittten  hat  man  Dampfmaacfainen  wsa  &*" 
weguug  der  Stosswerke  eingewendet. 

Statt  ds  SloeaworkcB  mit  der  Schraube  hat  man  in  der  neueren  Znl  >>i 
grotsem  Vorteile  Knic-hebt^l-PrenBen  zum  Prigen  nngefOhrt,  welch«  durch  i 
einer  Kurbel  oder  durch  Dampfkraft  mittels  Riemenscheibe  in  Gai^  _ 
werden,  wegen  des  mangelnden  Schwengel*  wenig  Kaum   einnehmen  und 
Botalt  ohne  heftige  Erschüttcrang  arbeiten,  doea  sio  keines  bcMnden  T 
Fundamentes  beddrfen,  «onderu  fast  tn  jedem  Ziumor  au^ectellt  wenlea  kfi 
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Die  Pdgauuchmui  von  K«v«lomBky')  oiul  ron  Dbibarn')  «ind  dieter  Art 
L«tsl4i«  —  Ktecnwirtift  xelir  verhrtitet  und  umitTtitig  du  Tollkomnietiii«,  wo« 
das  Fuh  der  Prlgmaecihiiien  aatEUweisen  hat  —  enthält  viele  ftuigcnüchnetr 
HaielbeitCD.  x-  B.  *>iD«n  Mecbaoiitoos,  durch  w«lcben  die  Huobine  Mlb«!  ihr« 
Btwagnag  ko^nlilicklirfa  eiiwtellt,  wenn  luf&llig  (durch  NaobKaoffkeit  de« 
ArWVen  oder  durch  eine  StOrang  in  der  TfaStigkeit  de«  Zubringen)  kern«  MOo»* 
platte  auf  den  rntent<.'mpel  gclnn^t  ist:  »inen  andern,  der  aller  Beaohftdigiiiig; 
iB  dem  Falle  rorbeogt,  wo  etwu  die  ge|}rSgte  Müiue  nicht  weggflscbobas  wiirdi* 
uttd  eine  netii-  Platte  auf  dienelbe  CQ  li^en  kam,  oder  die  nju«  xugebriU'htv 
Platte  zwar  dm  Rin^  leer  Gndot.  aber  nicht  g«n<  in  deaeen  Uffnnng  eintritt, 
fotgUcb  geouetacbt  wird;  einen  dritten,  "icelcber  di^n  [rittent«iii|>el  im  Aitgen* 
bboke  den  Prftgedmckes  nm  ein  »ehr  fferinges  (böchstens  I  Nim  nio  UmkreiM 
gioaer  UDniNjrt«»)  drehend  um  aeine  Acbve  bewegt,  wodurch  das  icharfe  Au»- 
ptigfro  befördert  wird;  n.  s.  f. 

Eine  üblhorD>cbe  Miuchine  pti^jt  v^n  gnN««n  Mflnzen  (Tlialem  und  Dop- 
peltliklvm)  8b  bi«  lU,  von  mittleren  50  bis  bi,  von  kleinen  6U  bi»  73  StQck  in 
einer  Minute.  Der  die  bedienende  Arbeiter  bat  nicht«  zu  thun,  aU  die  Platten 
mit  xibi>^iider  Bewegung  fort  und  fürt  auf  eine  sehiefv  FlUchc  fallen  tu  laneu. 
▼on  welcbur  »ie  hinubgleiten,  um  eine  nach  der  andern  durch  den  Zubringer 
in  den  PriLuring  gL-KbobvD  zu  werden.  Nach  geM^jehener  Prägung  koinmwn 
dw  Stocke  in  der  Keihe  uuf  einem  andern  Wege  von  ielb«t  heraus  und  fallen 
ffbv  ünu  swuite  ccbiefe  Klilcbe  in  daa  ifamuielgefaM.  Zwei  Mann  nun  Kurbei- 
dralira  Kind  an  den  Maschinen  mittlerer  GrOue  geDOgend;  die  llewef^ung  wird 
aber  gvwOhnlicb  durch  eine  Datnpfuiacchlue  birrorgeoracht. 

Daa  frOfaer  num  Pr&gen  der  SeheidemQnie  gebr&uchlioh  ^^eweaene  Klipp- 
werk  (wobei  der  Obtaatsmpe)  unten  an  eini;r  senkrechten  Eiwnatango  aitxt,  anf 
wdohe  oben  mit  dem  Kammer  frenoblagen  wird)  iit  Ittngit  venKbwnnden;  ebenso 
daa  Walzcnprigwerk  (TsHCoenwerk),  welches  auf  awei  itfthlemen  Walten 
iKe  Gravierung  de«  GeprSges  enth&lt  und  dieselbe  den  durcbi^ehenctcn  Platten 
lietdaneitig  aufdruckt,  dabei  aber  dieMBoien  länglichmnd  macht,  weil  es  die- 
■ellMn  in  der  Kichtung  der  Bewegung  HtSrker  streekt,  als  in  der  Uichtuog  der 
Walsenat-hfen  (Tergl.  I.  302,  BIS). 

Eine  Platte,  welche  freiliegend  zwischen  zwoi  Stempeln  geprüft  wird, 
bttesi  gewöhnlich  mehr  oder  weniger  ihre  genau  runde  Geetalt  ein,  weil  — 
teila  weg«n  des  nnTollkomtnenea  Parallelismus  der  Stampetflftchen ,  teils 
wogen  onglmcber  LHck«  der  PUitten  infolge  des  Jostierens,  teils  endlich 
(tud  bauptJtfcbltchl  wegen  nn^^'lüichmU&t^iger  Vercinetischu&g  der  Metallmasse 
danb  die  f^ravierung  der  Stempel  —  die  an  dem  Uiukreii«  itattSodende 
Aatdebnnng  nicht  Qberall  rOUig  gleich  ist.  FUr  die  Regelmlwigkeit  der 
HQBMn  t»t  es  demnach  sehr  Tort«tlbaft,  wenn  man  die  Platte  verhindert., 
nch  Qbir  einen  besliaimten  Umkreis  hinaus  za  vergrOfiseni.  Dies  wird 
durch  da«  — Jetxt  fast  tlbenll  eingefQbrte  Ringprägea  —  erreicht,  wo* 
hn  der  untere  Prägtiteiopel  von  einem  stählernen  Ringe  umgeben  iat, 
Md«u  «r  die  Oünnng  deeselben  anfcfallL 

Vor  und  bei  dem  Prilgen  steht  der  obere  Band  dieses  Kingea  um  die  Dicke 
dar  Uäuplatte  bOber,  aU  die  gravidrle  Fläche  des  tJnterttempel« ;  wenn  aber  nach 
den  btoaso  der  Oberstempel  wieder  hinuufgeht,  >o  bewirkt  ein  Mechanismus  ein 
Bet«eti  di^  ITntenlempeU  oder  ein  Senken  des  Hinge«,  dergevtalt.  duss  liierdareh 
dl«  UCnu-  uua  dem  Hinge  in  die  HOhe  gestowen,  bloMgategt  wird  und  beiseite 
geschoben  werden  kann.  Sowie  hierauf  der  Obentempal  auf*  neue  niederiia- 
g«lMD  anfingt,  begelien  «ich  auch  der  Ring  und  der  nnterstempel  in  ihre  vorige 


'.wlir.  (1.  aewerbfleiBsver.  1^23,  S.  til  m.  Abb. 
-/  .6ntKbi.  d.  iJewetbfleiiuifw.  1847,  S,  103  m.  Abb. 
LnaMMa*T)«<ti«r.  MsotiMi.  T«<A<i61vgle  tl 


U 


530 


VI.  AbuhniU. 


Lage  g«goiieioander,  Die  un^enrägten  Platten  sIdcI  «in  v«nig  kleiarr, 
ÜSnitDg  dos  Bingw.  falten  oiitmn  leicht  in  Ocn  letttetea  bincio  Qnd  i 
Datenrteinpel;  durch  du  PrOgeo  aber  findet  eine  Auiidehnuns  statt,  in  data 
Folge  dar  Rand  dvt  MOdko  kräftig  gegen  den  innirmi  Umkreu  dat  Biog«  gf 
drflokt  und  aii  dein><«n>i!n  gUtt  und  rund  gemacht  wird. 

Der  PrSgring  ku,nn  nur  di\ao  ein  ganzer  oder  voller  Ring  sein,  wen 
e«  angehl,  Ktu  einr^ni  «olchen  die  MQnac  ohne  Scliwierigknt  hentiusiiwfai«*DtB. 
Ditt  ist  in  folgenden  drei  Flllen  sulIUrig:  lu  Wenn  die  Mnase  glatliundig  ge- 
migt  wird  (onne  Schrift  oder  Versitti-uiig  uuf  di>tn  Rande);  b.  wenn  n«  toi 
aem  Prftgen  eine  -vertiefte  oder  eine  «nlcbe  hohe  RAndetung  empfangen  hit, 
welche  durch  den  Bing  niedergedrOekt  werden  Hgll.  nm  nur  eine  Spur  zu  hint«:- 
liuaen  (S.  5'^0}:  in  dienen  beiden  Ptillen  ift  der  King  invcndig  glatt  (gUltJf 
Hing):  c.  wenn  der  ÜAüd  einfach  gekerbt  verlangt  wird  {gekerhter  Ring, 
Keruring).  ~  Kin  Itaud  mit  erbabeuei'  Schrift  oder  Vencierung  k&nn  bri  RiBf 
prfijBnng  nicht  durch  Rändeln  vor  dem  Pitgen,  eondern  nar  mitfela  de«  (fw 
ließ  tftxviertMn)  Prägringe«  »elbwt  ztiotande  gebracht  werden,  welcher  letittif 
«US  drei  Teilen  besteht,  sich  im  AngenbSicke  des  PrfigenB  insammen>cbii«Mt, 
nachher  aber  Oß'net,  um  diu  Heni,UBb«beti  der  Münie  20  gertatten  (dreil«i- 
liger  oder  gebrochener  Ring).  Auf  dem  Rnnde  der  so  Tcrfertigten  Utat- 
itOoke  erkennt  miio  in  der  Jtegel  die  Spuren  von  den  Fugen  des  Ringes  io  ^ 
feinen  erhabenen  Strichen  oder  NShten. 

Beim  PrILgen  kOnnen  mancherlei  Fehler  vorkommen,  welche  an  den  Ifflus 
sichtbar  werden:  I)  Wenn  aui  Versehen  zwei  Platten  statt  einer  aaf  den  Stoo- 
pal  gelegt  werden,  k  erhalten  beide  nur  auf  einer  Säte  ein  Gepräge,  die  ötli 
berflorenden  Flflchen  aber  bleiben  statt.  3)  Uteibt  di«  geprägte  MQdxc  an  ttaw 
der  Stempel  b&ngen,  »odass  sie  nicint  schnell  abgcISat  werden  kann,  und  wii4 
unter  diwc-n  L'iui^Ulndeti  eine  nene  Platte  aafgelegt,  so  erliSli  dieeo  auf  eiaff 
PIftcbe  den  fj^ wohnlichen  Abdmck  des  Stempels,  auf  der  andern  FÜcfae  Am 
vertieften  Kindruck  von  dem  ersten,  durch  das  Piftgeo  hart  gewordenen  9tlck*> 
DeiiD  Ringpragen  —  namentlich  in  der  tThlhom'echen  Maechine,  deren  ObS' 
Stempel  bis  kii  einem  bestimmten  Punkte  herabxDgehen  durch  den  HebellM- 
chaniHmitfc  goiwungen  ist  —  wird  die  obunEtuf  li^ende  Platte,  deren  IMcIls  ia 
der  Tiefe  des  Ringes  nicht  Platz  hat,  Ober  den  Umkreis  des  letoteren  biöt*' 
gequetxcht  und  dadurch  vergrönert,  wobei  zugleich  die  Zeichnang  und  Schrift 
des  Gepräges  auf  eine  merkwflrdige  Weise  regelmAnig  sjoh  vergrOnert,  der  fbod 
aber  oft  stark  elnreisst.  fl)  Kommt  die  Platte  nicht  glucbacbit{[  auf  den  Star 
pel  tu  lied(eii,  k>  ptftgt  neb  nur  ein  Teil  der  K[etii{>el  ab,  und  eine  mondndc'' 
tCrmigd  Sfello  der  Münze  bleibt  glatl.  Ereignet  sich  dieser  Fall  \mm  PflfB 
im  Ringt;,  «0  erfolgt  —  weil  jener  KtchelfSnnige  Teil  ;iu>R«rhalb  der  RingÖfcsif 
bleibt,  ein  RinAufqnet«ehen  denselben,  welchem  die  Mtlnx«  gSnzlich  anbraucUv 
macht.  4)  Das  Geprftgc  erscheint  doppelt,  wttnn  die  schon  gepr&gte  Mflnae^  M 
dem  Bi^streben  sie  louiimacheTi,  nur  ein  wenig  auf  dem  Untentempel  versckÄH 
wird  und  einen  sweiten  Stose  erhält,  der  gewöhnlich  da»  crvte  Gcprfge 
ganic  zCrstJSrt.  b)  IVcffen  durch  ein  Veraenon  die  Stempel  leer  anfeins 
(o.  h.  ohne  dass  eine  Platte  doxwischen  liegtl,  so  ist  daa  Zerapringen 
nt«m|>elN  oder  beider  sehr  häufig  die  Folge:  ja  itelbst  beim  ordnniwsndi 
Prägen  entstehen  oft  öprQngc  in  den  Stempeln.  Insofern  nan  diembei 
so  bedeutend  »ind,  arbeitet  man  deinunseachtet  fort;  aber  auf  den  MStf* 
dmcken  »ich  solche  f^tempolriHsu  als  erhabene  Linien  «ielitbar  ab.  6}  B^ 
leeren  Znaammentreffen  der  Stempel  kann  sich  auch  die  Grariernng  dea 
Stempels  iusserst  seicht  in  dem  andern,  vielleicht  etwas  weicheren,  abdHkkn 
Bei  fortgesetzter  Prägung  etveugt  der  so  veränderte  Stempel  auf  den  MSb 
ein  unreines  Gepr&ge-  H  Von  dieaor  seltenen  und  leicht  zu  nbenehemfoB 
acheinnng  ist  dos  nur  bei  dünnen  TilQnsen,  und  swar  ziemlich  oft,  vnrkoo 
Dnrchprllgon  zu  unterscheiden,  weldiea  dnriu  betteht,  da«  man  auf 
Seite  des  Stocke«  die  Houptuuriase  de«  Gepräges  der  andern  Beite  unvollhwfc" 
aber  deatUcb  gewahr  wird,  sofern  nkmliob  ai«e«  l'nrisae  in  den  hlankea  SfMf" 
(doa  ebene  glatt«  Feld}  der  Gegenteile  fiallen.   Dr«aohe  bicrron  ist  der  DDutÜij 
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<1ai9  die  Pl«tt«  dort,  wo  ne  b«i<leTaeitig  TOn  dev  ätemp^t-äpiegelfl&che  g■^t^ofl'e& 
«ird,  lioo  fUikvi«  ZuaaiDaiendr(tckuD^  «c1«id«t,  ala  da,  wo  ihr  nur  der  eine 
Stempel  idueii  Spiegel,  der  Knilt.>re  hingegen  eine  Tertieft«  Stell«  «einer  Gra- 
TJeraoff  durbiutet,  8)  Unebenheiten  in  Spiwel  der  MflnEen  entstehen  leiclit, 
Vena  die  Stenitiül  achlecht  gebUrtet,  Dameninch  »n  verachiedenen  Siellen  iiD- 
trlncli  bturt  niad.  «eil  dann  die  Fliehe  dcnelben  sich  teilweise  eindrückt  und 
Vertiefus^D  anaimoit.  An  eolcben  Stellen  f&llt  deon  »ucb  du  Qepr&^e  nivbt 
■charf  ens,  and  tv&r  oft  in  tolcbem  Grade,  dau  w^r  die  Feiutriclie  Tom 
JtnUeren  aichtbar  bleiben.  9)  StanpCsa,  abgerundete»  GeprSi^e  bat  laeitteDi  ■etneo 
Orand  in  tu  geringer  KraftenwenduBg  beim  Ptftgen,  oder  in  nicbt  hinlZngUcber 
Slirke  des  Piflgwerkes. 

Di«  ür^Urarierung  der  Prftffatempel  (MQBietempel),  neiuentlicb  der 
Zaielutang  ohne  Schrift,  wird  von  dem  StempeUebaeider  (Medaillear)  meiet 
fclwbea  m  SLabl  auigefribrt,  weil  auf  die»e  Weiw  di«  AuMU-bettting  der  etnsel* 
Deo  Teile  leichter  ist  als  in  der  Tiefe.  Man  drßckt  diesei  Urbild  (die  Pater^, 
OAcbdeni  w  gebirtet  «ordeo,  in  einer  beliebigen  Anuhl  tqo  rrftgntempela  ab, 
«tlobe  dadurch  vCltig  flbcreinatiramend  verden.  IMcu  bedient  man  aicb  eine* 
aUlkea  Prägwerkee  mit  äcbraobenspindel,  und  daa  Verfahren  wird  Seokea, 
Ablenken,  gcnaunt  lit  die  OraTieriing  (>.  B.  ein  Waupen)  urBprOBslich  rer- 
tiäft.  iu  vt&igi  man  aie  &uer»t  erbabeu  in  Slabl  ab  und  gebraucht  dienen  Ab- 
druck, «elcbeu  man  hAitet,  lum  Senken  der  Pt&gttejnpel.  Bei  erhaben  geMbniC- 
u&ec  ür>t€m(>elo  befolgt  man  sogar  gewahnlieh  ein  noch  weitlftnfigeres  Ter> 
fahrea:  Um  ulmlieb  die  OraTieruDg  nicht  dureb  tu  hituSgen  Gebrauch  der 
GeFfrhr  dei  Verderbräji  aussaafitiea,  prägt  man  sie  vertieft  in  Stahl  ab,  Bchligt 
mit  Bachstabeouunzeo  die  Scbiilt  ein,  h&rtet  den  Abdruck,  prägt  damit  einen 
nen«n  HletD[><.-l,  KiLHet  dlraen  ebenfalU  und  bedient  lich  endlich  «einer,  um  da- 
mit die  PrÄgfltempel  au  aeokeo.  Geht  nun  etwa  dieser  erhabene  Stempel  su 
Oniodci  to  kiino  «r  leicht  wieder  erwetxt  werden.  Da«  HArten  der  Stempel  ge> 
edüdU  durch  Eiotaachen  in  Wa«er  oder  unter  elDeni  W&ncistrahle  (StrablMr- 
Ittsg,  tj.  L7f,  welchen  man  uiitea  auf  die  FUche  fallen  tlUat. 

Vor  dem  GraTieren  der  Stempel  lu  figflrlicben  Daratellangen  verfertigt 
man  ein  M<xlell  ao«  Waeha.  Das  Uodell  wird  gewöhnlich  in  rerarOwerlem 
Miwtniir  auMgefOhrt.  um  das  getreue  Niichbildon  dcMelbeo  sa  erleiätern  und 
dabei  TUäi  tu  enpareo,  wird  oft  (beeondera  hei  bubem  BeUef)  ein  mecbaoischee 
Verfahren  befolgL  Man  formt  nÄmlieh  du  WachunodeU  in  fettem  f>aiide  da, 
macht  daroD  eines  Abgun  in  Eisen  und  flbertr&gt  letsteran  mittcta  einer  Ua- 
•ckioe  in  Stahl.  Von  der  Einrichtung  und  Wirkung  dieser  Miuchtne  mag  fol* 
geadea  einen  Begriff  geben:  Zwei  wagerecht  und  gleichlaufend  liegende  Wellen 
wenleo  gleichteitig  und  gleicb  ecbnell  (jedoch  aehriaogaam)  durch  Tritt,  Schnur- 
aeheibe  und  Schraob«  ohne  F.nde  nmgedreht.  An  dem  Ende  der  einen  Welle 
irt  dae  eiserne  Uodell,  an  dem  Ende  der  andern  der  lu  gravierende  Stahlstempel 
bebMligt,  welche  Mde  aUo  dir;  Drehung  Übcreiniitimmend  mitmachen,  un 
eiaemer  Hebel  liegt  quer  vor  Modell  und  Stempel,  wird  gegen  beide  durch  eine 
Feder  ang«lH)ckt,  ist  an  seinem  £nde  «>wöbl  in  wagerechter  al«  in  lotrechter 
Ebene  am  ewi;i  Paar  Schraubenapitson  (welche  zuaammeo  eine  Arl  Kreutgeleak 
hilden)  drebbai,  und  tr&gt  gegenüber  dem  Modelle  einen  itumpfeu  Stahlatift 
(Änlaafi,  gegenllber  dem  wmpe)  aber  ein  Schneidwerkzeug  (eine  Art  Orah- 
«tiehel^  Ao^ga  ist  der  Anlaarauf  den  Mittetpnnkt  d««  Modellea,  der  Qrab- 
•tiehet  Rof  den  Mittelpunkt  der  StempelAUche  eingestellt  Sowie  die  Maecbioe 
ia  Gang  g^wtit  wird,  bewegt  eine  durch  den  MeohaninmuB  umgedrehte  aenk- 
reebte  nbmngnobraube  den  Hebel  aebr  langsam  niederwUrta,  nnd  demaufblge 
beschreibt  der  Anlonf  auf  dem  Modelle  und  der  Orahtttichel  auf  dem  Stempel 
fifaie  eng  gewundene  Siiirala  vom  Mittelpunkte  nach  dem  Umkreiae  hin  Indem 
eao  tngleieb.  rermOjte  der  Peder,  der  Anlanf  tn  die  Vertiefaiigen  dea  Modelle« 
mntritt  und  ror  den  ErhtSbuuifen  deuelben  zurück  weicht,  macht  der  Grabatichel 
tbnliebe  Ilewegungen  vor  der  fläche  dea  BtempeU,  auf  welchem  et  durch  Weg- 
eehtieidea  feiner  SpAoe  das  Relief  nachbildet  und  snai  beliebig  verkleinert,  weil 
«Icr  Sl«mp&t  estaprecbend  nHher  am  Drehpunkte  dea  Hebet«  aicfa  befindet,  al« 
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du  Modell.  Kit  Ut  nntis,  lUn  Stemp«'.!  u«]irm«lM  auf  ()i««e  W«i»e  %a  i\ 
»rtiriten,  und  demungeacntet  fehlen  in  der  NacbbildanK  alle  feineren  Zfig« 
Ürbildea,  welche  nn-ctihrr  durch  Gnivieren  aui  &eier  Hand  her^etellt  «nrdta 
mfUsen,  aowie  man  auf  dioielbe  Wein«  aiidi  die  Grandfl&cho  des  StompeU  ttt- 
Heft,  w«l«he  dann  auf  dem  mittelt  Abeenkeni  gewooaeDen  Prflgetempel  dorek 
Al)ftchl«f<Bn  ffcebEct  wird. 

Zum  Senken  der  Mflnsstempel  bal  man  swei  Verfahren:  n.  Mit  kleinen 
8W«Hn,  wobei  etwa  8  Mann  an  dem  PriU[ltocke  an^ntellt  werden  mOisen  und 
mehr  Zeit  erfordert  wird,  aber  da«  gärtet«  l'rbild  weniger  flefohr  buft: 
b.  mit  «liu-kirn  t^USa^tin,  wol>ei  2  Maiin  hinreichen  und  die  Schrstiibv  hoch  hisatf- 
geMhraobt,  dann  aber  rivch  berabbewui^t  wird.  Nach  in  swei  bi»  rier  SUimm 
avxm  der  Stempel  geglQht  wirrdrn,  was  Ewiscben  Eoblenstaab  jteBcbidbt,  na 
Oxydation  ?n  v<;rmf>iden.  Dn»  Sf>nken  selbst  getichicht  kalt.  TTifiiliiiiiimini«ig 
wird  die  Tollkomniene  AuspiS^ng  beim  Senken  erleichtert,  wenn  mu  m 
OberfiKehe  des  zum  Stempel  hestimmtfln  StablklotECa  nicht  eben,  «ondem  do- 
utig  erhaben  macht,  dais  lie  such  dar  Mitte  zu  eiu^tm  «ehr  niedri(fec,  •!» 
stampfwinkligeu  Kegel  anstei^ 

Die  Dauer  der  Prft^pitempel  iat  sehr  yendiieden.  Nicht  BelteD  kflnaea 
awieehen  einem  Taare  TorzOgUcD  guter  Stempel  300  000  \,i»  MKIOOO  Hflnutikkf 
geprägt  werden,  bta  sie  uli  unbniuülibar  bmacitu  gelt'gt  werden  mOaseoi  die 
&arcl»olinittMcahl  iot  nber  weit  |;erinaer.  Manche  Stempel  s/enpringeu  bei  dm 
ent«n  Stflsaen;  andere  letten  uch,  d.  h.  aehmen  wegen  unvollkotnmamer  eds 
nicht  tief  ^enug  eingedrungener  H&rtuog  Vertdefunges  an.  Wenn  eis  Stomptl 
w«der  Bprin^  noch  »Ich  aem,  alM  lange  Zeit  geliniiichl  wird,  ao  vertiert  tr 
nicht  nur  den  Glans,  Mndem  eo  rnnden  sich  anch  aUmAhlioh  die  RftodariUr 
vertieften  Gravierung  at>,  und  fallen  alsdann  die  Cmriaae  des  OeprSgM  ntamil 
and  nndcutlich  aae.  Will  man  nun  Bpariam  sein,  so  schleift  man,  nm  da 
DImI  abzuhL-Ifuu,  die  gaute  FIB^he  der  Stempel  ein  wenig  ab  (was  nie  in  ife- 
raden  Zügen,  sondern  atehi  —  wie  auch  da*  Polieren  —  auf  der  Drehbank  s^ 
scheben  Rollte).  Doch  wird  biurdurcb  das  GeprBge  aeicht  und  beacnder«  an  um 
oiedrigen  Teilen  in  der  Nähe  dvr  DmriMe  auffallend  flach,  todaas  man  die  nil 
nbgcecblifTt.'nrn  Sti:-oipetn  geprägten  MOnzetBcke  meist  leicht  erkenitL  ~~  In  im 
Londoner  Münze  wurden  bei  «iner  Gal^«nheit  mit  4  Paar  Stempeln  315C000 
Platten  geprilgt,  was  far  jede»  Paor  die  nngoheurc  Zahl  537  600  ergiebt  to 
Durchauhnitte  soll  maiu  daselbst  50000  his  00000  StOck  anf  ein  Paar  BWmf^ 
reohnen.  Nach  einer  ajideren  Angabe  worden  bei  8  Prfigwerken  im  Dmrohsekiutte 
täglich  8  Paar  Stempel  unbraucbbar.  oIeo  auf  jeder  Uoschine  —  welcbe  de* 
Tages  30  000  bis  -tOUOO  Platten  pHlgt  —  ein  Paar,  [d  Holland  wurden  n  da 
in  6  Jahren  (I84ä— ISM)  geprflgten  97%  Millionen  versohiedenen  MflantOdus 
10  85S  Prftgstampel  verbraucbt,  wonach  auf  jede*  Paax  Stempel  durdttobnitllici 
nur  18  000  gepriigte  Btflcke  in  rMhnen  und.  In  der  Mflnie  an  Darnurtadt  und 
im  Jahre  1&&9  ungelUbr  600000  Stack  VereiuGthaler  mit  63  Stempeln  gepV 
worden,  was  dnrchgchnittUch  iH  28a  Platten  auf  ein  Paar  Stempel  ergiabt.  Ma 
Erfahrungen  in  Karlitruhe  hat  man  dort  dnrcbachaittlich  mit  einen  rtai  T 
geprägt: 

von  Kupfermnnten 21  mm  im  DorchmeMer  29  SQl  SUdc 


Silbe  rscheidemttDien 


Silbermüncan  (0,900  fein) 


64I»S 
40  131 
31  M9 

ans» 

33  «19 


Nach  Erfahrungen  in  der  Dresdener  Mänae  können  folgende  dt 
liebe  i^rgebnine  bimichtlich  des  Oc  wicht«« bgasges  ilnd  der  Leistungeo 
Verfertigung  Teritcbiedener  Mtlnsarten  mitgeteilt  werden: 
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Die  tätliche  durcbHh&ittliche  Arbeitsleiitong'  nach  StaoWahl,  dnrch 
die  b<J(^«Ut«  Anzahl  Pvnonen,   war  fol^ndv: 
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Olwr  dai  Erkennen  fnlacber  JiQnzeu.')  FMlsehe  Httosen  sind  ent- 
WM4*r  gM[OMen  niler  geprilgt;  die  Kr)tennimgiti»itUl  xurfülWn  in  nllgvuieine  und 
ts  beaonderu,  jo  nachdem  aie  Oberb&Dpt  für  alle  fulflchen  MQnsi'n  KeWea,  oder 
mir  ffir  nn<:  ivnvt  Ixndeo  Küucea.  -  n.  Allgeaieine  KrkennuD|rEmitte{; 
dUfl«  RTÜnden  iich  wiif  >l:r  BCKrltafTenbrit  der  Metallma«M,  vrtcho  nitck  foIg«s> 
das  Etgeotchanan  beurti^ilt  werden  bann:  1)  Farbe,  an  abgeriebeneD  oder  wtfft- 
bilten  Stellet),  d&  iu»i)  %\ch  iii<;hl  ^wa  darch  remiberte  oder  vergoldet«  Omt- 
ftkfaen  t&iuebeD  Incwn  darf;   2)  Strich  auf  dem  ProbierstfiDC  und  T«rhÄltaa 


')  Di«  Eanst  Falaabe  MAnun  n  ertcemien.  Von  0.  B.  Looa.  Berlin  183S. 
—  Beitnm  lar  Technik  des  Mfioxweiena.  Von  K.  Karmaracb.  HnnnoTer  1956, 
&  M— 102. 
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Sign  Bengentica  IS.  66,  Ti);  S)  U&rtc,  Uim  Feilen  oder  beim  Scliocäd«  mit 
em  Mmwct:    4)  Bir^amkeit,  indem   manche  falsch«  Mansen  ifprOAt  mi  nni 
beim  Biege'»  brocbOD.  uodore  liingC}ir(!o  uuBBOrordvoUivh  leicht  K^bogen  vtiita 
Icünnen,  ohne  nnt-n  Bruch  xu  helcommCD;  A)  Klang,  wobei  man  inde«,  wGCa  er 
fehli,  nicht  ohne  weitere  Unt«r«uohiiiis  die  Mtlnw  ffir  fakcli  hHttco  dacf,  wtil 
oft  Sk:bi«fer   und   unijanu   Stellen   nach   echte  MOnsen   des   Klanae«  berftobea; 
6)  Gewicht,    welches  bei  allen  falschen  Mflnsen    (die   richtige  QrOaM   Tonor- 
gesetxt)  EU   gering    int,   mit  Ansnabme    der    durch  Platin    TerfU»cht«B  Oold- 
mllBiKn    und   etwa   einiger   aua  «tark  bkibaltiRrn   Mischnngen   gegovcner  f&l- 
Bcber  SilbermOnzen.     DJe  meisten  falschen  SilbermOnzea  «iud  »  bedeateod  n 
leicht  (um  8  bi>  32%).  dnsH  ntan  kauen  in  Ciefahr  kommen  kann,  eis  ecbtca  abei 
stark  abgenutttCB  ^täck  seinea  Minderji^ewicbteB  wegen  fflr  falsch   anBoaebni: 
T)  GtOm«,  besonders  a'jer  Dick«.    Cm  du»  Vollfipwithl  tmi  xu  gmngem  Knheits- 
gewichte  faerauKEn bringen,  und  faUche  MnnEen  zuweiten  dicker  gemacht,  ab  die 
echten.    V/vaa  lo  einum  Bluchetreifchen  «in  Spalt  aasgearbeitet  ist,  deuen  Unge 
und  Breite  genau  dem  Durcbmessor  und  der  Diirke  des  echten  (3eld«tncke6  ent- 
tprechen,  und  es  findet  sich,  dnxs  ein  ungeiweifeltei'  Stück  gleicher  Art  bei  rieb' 
tigeiu  Gewiclit«^  elu-nfnHs  genau  in  d^n  Sgialt  pas-t,  so  ist  die  Echtheit,  im  eol- 
geeeDgesetztcn  Kulte  die  Uncchtheit,  schon  hdchHt  wahrscbetalich.    Man  buk 
aauei  nur  beriJckticbtigen ,  dami  an  ganx  neuen  echten  StUcken  da«  die  Flitiie 
nrnfassende  Stäbchen  iß.  S20)  oft  durch  das  Prlgcn  im  Ringe    ungewöbDÜci 
buch  üuf^txiebrn  ist,  wo  dann  die  Mdnse  dem  unacbt^ameu  Bearteiler  vx  dkk 
erwbcint.  —  li.  ßt^fondere  Rrkeiinungsmittel  gegn^icner  falscher  MQt^ 
seil.    Da  zum  Einforuien  Rlr  den  Guw  eine  echte  Mdmu  aU  Modell  di«^!. 
gieht  die  Zeu-hnung  und  Stelltmg  des  nepHlgeB  an  sich  kfin  Uittel  inr  EMte 
DUig;  jedoch  bemerkt  iniin  nU  kennzeichnend:    I]  eine  meiit  sehr  anITalln 
Stumpfneit  und  ein  gleicbiiam  Terwigchte«  Ansehen   de«  GepriRea;    2)  oll  eir 
eigentümlichen,   wie  fettartigen  Glanz   der  ganeen  Obetfl&che;   S)  eine  MenfCe 
feiuer,  liäu%  nur  wie  schwarze  Pünktchen  erscheinender,  tVren  oder  GrObekea, 
weU-be  gegen  Atut  dichte  An«eben  gcprilgter  Münzen  hOchnt  anffaJIend  alMteehUr 
1)  den  Man){ol  ader  dnn  unvollkommenen  Zustand  der  RandTereierung.  wfldw 
niemals  durcli  den  Gum  «ntstehm  kann;   die  meisten  gegDosenen  MQnm  äad 
M>  »cblecht  nachgeahmt,  diuts  aie  einen  nur  ganx  robbefeilten  Rand  seigeo.  — 
c  Besondere  ErkenouDssmittel  KeprKgter  falscher  MUnxen.    Da  diese 
durch  dieselben  Mittel  Ter^rtigt  werden,  wie  die  echten,  so  kSnnen  sie  n&f 
Ucherweiite  in  technischer  Hinvicht   ebenso  rollendet  sein.     Cntemuchen   miw 
man   daher   bauptsfichlicb,    ob  nicht  beim  OraTieten  der   Prag>tompel  Ab««- 
obungcn  von  dem  Vorbilde  stattgt^fanden  haben;  und  gläcklicberweise  sind  d«* 
gleichen  iussemt  schwer  su  virmeiden.     Man  betrachte   rergleichnngnretW  Bn 
änem  echten  Mün&ttQcke:  II  die  Zeichnung  des  Gepräges,  Meondere  in  klcJim 
weniger  in   die  Augen  fallenden  Teilen,   welche  am  leiclitCateu   ISbenehen  swl 
veroaclilüssigt  worden  sein  können;    2)  die  Grfisse  und  Oeatalt  der  Bncfadabo 
und  Ziffern  in  den  Auf-  und  Tmiiebriften ,  sowie  anderer  Teile  des  Gfp^g^ 
wobei  prüfendes  Nncfamesaen  grCsaerev  Abstände  mit  einem  feinen  Zirkel  oft  sekr 
dienlich  ist;   S]  die  gegenscitiKe  Eatfarnung  der  Bnchstaben,  ihre  Stellnng  ■> 
sich   nnd  gegen   benacnbaile  Teile  de*  Obrigen  GeitrOges;    4J  das  Ans«h«a  d« 
Randos  und  der  darauf  befindlichen  Schrift  oder  Turrierang.   Wena,  wie  ••  ">■ 
weilen    vorkommt,    dDnne   mit   deta  Qeprilg<^    versehene    Platten    einet  edO 
Mfinue  entnommen  und  auf  eine  Scheibe  ron  Kupfer,  Neasüber,  Bld  a.  *■  '' 
aafgelStot  sind,  so  kann  meint  diu  Ansehen  nicht,  sondern  nur  das  Gewicltt  t** 
etwa  der  Klang,  ximammen   mit  einer  genauen   rntersuchung  der  Sanddkn 
die  FUschutig  rerrafen.  ~  Schliaistirh  iftt  tu  bemerken,  doss  man  so  gntv* 
Benchtigung  stets  die  Lupe  gebrauchen  niuss   und  sich  «u  einem  Urteile  9l* 
Echtheit  oder  Falschheit  einer  Mfinze  erat  dann  mit  voller  Sicherheit  benditf* 
halten  darf,  wenn  mebc  alt  ein  Kennzeichen  uniweifelbafl  ein  Dlicieinrtiaiix** 
des  Resultat  ergiebt  und  kein  anderes  Merkmal  ditrait  in  bestiramtcm  ^t^ 
sprach«  ist.     Im  besondeten  hdto  man  sieb,   eine  HQnse  wegen  Torbsod'*''; 
Pragefehler  (S.  MO)  ohne  weiteie«  r.u  »erd&chtigen. 

Da  in  der  ^gel,  wie  Kbon  angegeben,  die  geCUaebten  MtlDMn 


Kleider  ko^vf*- 


63fi 


«clit«n  etcb  (liircli  ihre  Dicke  oder  ihr  0«wicbt  untencbeiclt-n ,  lO  faat:  mitn  Ma- 
•cbinen  gebaut'),  velche  sieoilich  selbsttb&tig  di«  vorgelegten  MüDeen  nienen 
und  wft^o. 

Oankm Unzen  od«r  Medaillen  irer^n  wie  die  Oeldmfiitzen  ge* 
prKgt;  doch  erlbnleni  «ie  in  der  Kegel,  w«gen  ihres  viel  bSheres  Ge- 
präges, viel  mebr  als  einen  Stoss  (wobl  10  bis  20  St&sse  und  daj-aber), 
mubcn  deshalb  die  Anwendung  des  Schraabenprignerkes,  S.  ö2S.  nCtig, 
mit  Ausschluss  der  Kniehebel mascbinen,  and  mOfsen  nnch  jedem  xweiteo, 
dritten  oder  vierten  Stogse  ansgeglDbt  (and  wieder  abgebeizt)  werden, 
um  der  fortgesetzten  Bearbeitung  zwischen  den  Stempeln  gehörig  nach- 
xngeben.  Man.  auterstUtzt  die  regelrechte  Aosbildung  der  ErhHhenheiten 
wohl  doreh  das  Vorschlagen,  indem  nfimlich  die  MUnze  itinachst  mit- 
tels eines  Hamiutrs  angemessen  bearleitut  witd,  eudiiGs  der  ätem[)el  dos 
so  gewonnene  rohe  Gebilde  nnr  zu  vervDllkomninE'n  hat. 

Da»  Prägen  kupferner  DeokmUnzen  wird  sehr  erleichtert,  wenn  mnn  ihnen 
den  eraten  Sto«a  {der  dann  «ehr  wirkiaui  iit)  im  roiginhemlen  Zmlatule  giebt; 
Biu  werden  liivraur  durch  AusglUfaün  erweicht,  mit  einer  DrahtbUrste  und  Waaer 
blankgekralzt  und  btkomuien  die  rtrneiirii  SlOiwe  kalt.  —  In  Fninkrviuh  werden 
Denkmflnxen  ans  Bronze  geprBgt  (die  ;{eir5hn]ich  sogenannten  l>ronzenen  He- 
dikillen  eintl  von  reinem  Kupfer  und  werden,  bevor  bie  den  leisten  Pr&gaten 
bekominen,  brontiert,  f\.  SSO).  Am  ln'sten  eignet  «ich  eine  LcgiernnK  von 
lOO  Teilen  Kupfer  mit  5  bin  1'»  Teilen  /inn  (vergl.  S.  IS!>\  woran«  die  HOnxen 
in  Sandformen  nach  einRoi  Modelle  gegossen  «erden,  Rodam  die  rr3}(*'*'R  ^^^ 
die  Tollendung  der  Mflnze  eu  bewirken  hat.  Aiu  der  Form  werden  die  Stücke 
noch  faeiM  geDomnien  und  in  Wasnr  abgelO>cht,  um  Rie  weich  iii  machen 
(8.  MI:  dann  f^iebt  man  ihnen  drei  Stttea«  in  der  PrS^aschine,  glüht  üo  wieder, 
kQblt  li«  iu  Wn»er  ab.  Mit  Glühen,  Atdfeeben  und  Fritgen  wird  in  dieser 
Weise  abwecbnelnd  fortgefabren,  b!«  da»  GepHlfte  vollendet  ikt.  Ciewühnlich 
innd  dazu  ini  ganzen  S  bia  12  Slnfie  der  Prflgetemiiel  und  3  bis  4  QlUbuugen 
hinreichend.  —  Neuerlich  verfertigt  man  *iele  DenlcmiiDKen  aw»  Zinn  oder 
Rritnnnia-Metall  (5.  tii),  woxu  diß  Platten  vor  dem  PrSgpn  galvaniRch  versilbert, 
und  au^  Zink,  welch«  lutefzt  galvanisch  veikupfeit  und  diinn  bronziert  werden; 
asch  in  diesen  beiden  Flillen  werden,  eofetn  das  Geprfige  beträchtlich  erhaben 
itt,  die  Stocke  nach  einem  Uodelle  in  Sandformen  gegotieiL  und  mit  1  oder 
t  St0Men  <Jea  PrBgwerkei  nur  vollendet  (die  ZinkmAnzen  erwärmt  man  zum 
Piigen). 


14.   Kleiderknöpfe. >) 

Die  Knopfrerfertigung  begreift,  insofern  von  MetallkoSpfen  die 
Rede  ist.  diejenige:    I)  der  gegossenen  KnOpfe,  2)  der  Blechknüpfe. 

1)  Gegoaeene  Knöpfe.  —  Sie  Vestehen  teils  ana  weichem  leicJit- 
flOssigen  Metall«  (luil  Blei,  anch  Antimon,  oder  mit  etwas  Kupfer  und 
wenig  Antimon  versetztem  Xinn),  teilä  aus  harten,  schwerer  achinelzbarea 
UiicbuQgen  (Mesning,  Tombak  u.  s.  w.,   vergl.  B.  77). 

Die  KnCpfe  der  ersten  Art  wftnien  in  mtaflingeoen  oder  eisernen  Formen 
gegouen  (8. 163).  in  deren  Hchlung  eine  gravierte  oder  goillochiette  Platte  einge- 


>)  D.  p.  S.  ISTä,  ■22'.  31  m.  Abb.,  860  m.  Abb.;    1680,  SM,  462  m.  Abb. 

*)  Preohtl,  Technolog.  Encfkl.,  Bd.  8,  S.  400;  ErgftoBOngtband  4,  S.43. — 

Die  Knopf fahrikation.     Von  R.  laensee.     Weimar  1662.    [2^.  Bd.  des  ^eaen 
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ji  i«t,   wenn  die  KnSpfe   verziert   auffallen  «ollen.     Bei  «inigen  wf 

bro  mit  ftcgoiitn,  Im  ftnderen  aus  Draht  g«iuiieht  und  niuh  dem  Gt 

Eistet.    Ote  «tark  gewOlbttio  (hKlbkugeirOrmiKt-n) 'j^inDknUpfe  nad  hobi  und  b»- 

^Itebfin.  ans  einem  ■cbalenfUnuigen  Obcrbodcn  und  einem  flacbcD  Dntorhoden. 

welche  mtB  abK^ondvrt  ^iosst  und  xueuminanltitflt,  wurauT  der  Hand  beachait- 

te»    und    der   Knopf   auf   d«r   Drehhank    ah^edreht   wird.     Plattierte  Zina- 

'cnOpfe  bcLisFii  Bolohe,  welche  mit  einem  feinen  Blfittcbco  ^oedila^men  Silbun 

B.  200|  Sbenogen  Rind.     5Un  logt  diu  BtntUilljer  in  di«  Qi«nform,  wn  cm  lich 

feal    an    diu  nnchber  üingegoMene  Zinn  anhängt.  —  Knüpfe  aus  gelben  od« 

woiseen  KJawerflAnieen  MetallniiitchuiiK^i  werden  in  Sandtonne»  gegocKU,  daas 

Lbgedrcht,  oft  noch  gerändelt  oder  mit  Puncen  ««rxiertf  kalt  oder  auf  nrn»eiD 

~r«ge  vergoldet  (S.  42jt,  425i  od«r  versilbert  (S.  431,  482),  oder  ratt  Zina  «eir 

Hotten  IS.  410).    Die  Uhre  bestellen  entweder  aua  der  UeballtnaMe  das  Knoplei 

Ibat  und  werden  ula  LäpficLen  mit  diirun  gugusien.  «relcb«  m&tt  naehbet  durcb- 

^iinhft:  oder  kie  xind  von  KiNeiidrJihl  mit  i^iiiein  «infachen  kamai9.hnlichen  Werk* 

Beuge  gebogen,  und  man  \cgX  sie  beim  Einformen  dergestalt  in  dt;n  Santl,  daa 

ibru  ^den  von  dem  eingogoesentm  Metall«  utnfloueD.  al«o  in  damMlbvo 

fettigt  werden. 

2)  Rlechknüpfe  sind  von  xweierlei  Art:  volle  and  boUe.  Eni 
l9»!^tuhen  AUS  «iner  eiafacbeu  MeLulUcbvibe  mit  darau  twfindliclieoi  Ol 
(oder  in  JosKün  Krmaiigelnng  mit  drei,  vier  kleinon  Liicbero  zum  Ab.- 
nUbea);  die  Uoblkoüpfe  sind  aus  zwei  aui  Bande  miteinander  rerban- 
d«iea  8cbeibeit  zusammongesetzC,  von  welchen  die  obere  (der  Oberbodes. 
die  Oberplatte)  mehr  oder  weniger  gewölbt,  die  untere»  mit  dem  öhrt 
versehene  (Uniorboden,  Unierplatte)  faet  oder  röUig  flach  ist 

a.  VoIU  lilecbknCpfe  sind  meist  flach.  Die  Platten  zu  dsDMlbn 
werden  auK  iijtreifen  (Zainen)  von  Kupfer*,  Messing-  oder  Tombalibledi 
lnitt«ls  dl»  Durchjiclmitt«^  gleich  den  Mflnzplatten  (S.  524)  geadmilten, 
dann  in  der  Kollbank  durch  Rollen  zwischen  zwei  rund  ausgeftarchlH 
Eisen  von  dem  beim  Anascbneiden  enUtandenen  Grate  befreit  und  in 
Raudo  abgerundet. 

Di*!  HolMjHnk  hmteht  aua  einem  bank förmigen  Gestelle,  auf  welchem  ück 
Bwet  »«nkrochte  von  obenhcrgabelfiSrmig  <>ingeichnittene  StOttcn  in  einigi^r  ¥.a\- 
fsmunj;  voneinander  erheben.  1»  den  Einüchnitten  dieaer  Stützen  wird  rpp 
eincni  Arbeiter  mit  der  tfand  ein  durch  Illet  beacbwerter  Balkon  wageieeb 
hin-  und  hergezogen,  vfolcber  Auf  zwei  tn  juneo  Einicbnitten  befindlichen  RoUoB^ 
Iftuft.  Auf  der  oberen  Fliichi^  der  [)>(nk  xt^ht  eine  atfihlerne  Scbieoa,  d«rea 
Kante  mit  einer  lAngenfurclie  vf^r^obon  ist;  eine  zweite  solche  Schleoi  tet  W 
uder  uot«r«n  FlÄciie  des  tjn-weglifh«n  Balkens  angebriicht.  Die  Furchen  in  dM 
^Schienen  ^tehtm  einnmier  gpgennb^r  und  sind  gerade  ao  breit,  dass  eine  Entfifr 
platte  hineinge«t«IU  werden  kann.  Dnrch  die  Bewegung  dee  Balken*  wird  JM( 
knopfplatt«  i^in-  oder  zweimal  zwischen  den  Schienen  hin-  und  hergerollt,  tat 
zum  NiederdrÜckun.  des  (.traten  hinreicht.  Die  ganz«  Verricbtun^  bat.  wie  du' 
•ieht,  die  grÖB&t«  Ähnlichkeit  mit  dem  Rindeln  der  Mrinicn  [S.  61i7|:  uJid  ■■ 
der  Tbat  kann  i-in  KiHndelwerk  mit  glatt  ausgc furch ten  EÜ«eu  die  Stelle  ihr 
Bollbank  vertreten. 

Die  gerollten  Platten  werden  im  Fallwerke  oder  unter  einem  Prftjprtoel* 
zwischen  zwei  atibleraen  Stempuln  geprägt.  l>«r  oino  Stempel  ist  glitt  «in 
mit  Gravim'ung  versehen,  je  nuchdein  dUt  oSere  S«it«  der  KnAufe  glatt  aiv 
Terxii.>.rt  i^ein  soll;  der  andere  erzeugt  auf  der  unteren  FUlche  der  Pluttn  i^ 
Aufschrift  [Pabrik-Pirma  n.  f.  w.)  und  im  Miltvtnunkte  Une  kt«ine  setchle  ^*i' 
Ciefung,  in  welche  nachher  das  Öhr  gemotzt  wini. 

Die  Ohre  nnd  gewöhnlich  von  Kupfer-,  auch  wohl  von  Tomhak*  o'^ 
Mefwingdraht  <deni  man  xwcckmfiMig  statt  dea  runden  einen  ovalen  QuecMbn» 
{iebtj,  und  werdeu  mittele  einer  kleinen  Maaohine  verfertigt,  die  ein  ArlfO'*' 


EleiderknSpfe. 


637 


ilunb  Dreben  «Inn  Kurbel  lo  Bew^ung  setzt.*)  £ia  ^ing  Drabt  üt  aebcn 
^eier  Muchine  aaf  einen  Hupdl  gelegt,  von  wo  der  Anfang  det  Draht«« 
awisoliui  swfli  achaulfl  alAblerne  Wftlsen  f(eleit«t  wird.  Dieic  fßbreii  Utn  in 
«AgerM^ter  Richtung  Ewtacbvn  kicIi  daroh  und  ror  oin«  Kinne,  tn  welcbo  er 
TOU  einein  HtShleuen  Zspfco  oder  Dorn«  wie  in  ein  GuseDk  hin<iiiigebogeo  wird. 
naelidcm  ein  MwMr  ihn  in  der  zu  eiaem  Ohre  «rforrierlicben  Idng«  ab|f«sc]init" 
taa  bat.  Der  Draht  hat  in  ditsom  Ausenbücko  die  GeirtAlt  eine»  V  mit  hftlb- 
Icreiif&rmiger  Bieftan^  luii  luittleren  T^e.  Uta  bciüea  geraden  Sobeokel  werden 
kierAuT  dui-ch  zwei  einander  sich  ntbernd«  Uacken  z^uammengepreMt,  wodurch 
ilu  Obr  um  den  Dom  aitb  Mhliest  und  dunM-'lbvn  gana  utngiebt.  Wibrend 
noch  die  Backen  du  Ohr  f«alhalt«n,  Bchn«idet  «in  von  unten  komroeudea  Meaat 
<lie  Enden  denalben  gerade  und  gleicbliinfr  ab;  und  endlich  streift  »ine  Qabel, 
nachdem  die  Backen  sieb  wimier  geUffnet  bnbm,  diia  übr  vnn  dem  Dome  herab, 
velcbee  nach  unttm  füllt.  In  dem  Augenblicke,  wo  der  durch  äia  Waleeo  ein- 
«fObrt«  Dtaht  abgecchnitten  warde  und  die  Oiegaog  dvMelben  begann,  wnrde 
die  obere  Walte  durch  ein*^  giMingo  Hebung  von  der  unteren  ent^rnti  ilaher 
atAod  der  Droht  still;  er  f&ngt  erst  wieder  an,  in  der  Haadiiae  vorwftrta  m 
geben,  wenn  die  ol>crc  Walie  wieder  mit  der  unteren  in  Ber&bnisg  kornntt, 
woM  gerade  Int  Augenblicke  der  Vollendung  eines  Öhres  der  Fall  iit  Die  nboB 
btecbhebeden  Vorginge  wiederholen  *ioh  nun  uiit  «ineni  neuen  Stfick«  dea 
Drafait».  itnu  dem  abermuls  ein  Obr  gebildet  vird.  Jede  Umdrehung  dor  Kurbel 
«neugt  «in  Ohr,  und  da  <Jie  MoficItiD«  leteht  i«  eingerichtet  wenlen  kann,  du«a 
«ie  daji|ie)t  wirkt,  «o  erhüil  mun  in  joder  Minute  mit  75  bis  »0  Umdrehungen 
i60  bis  160  (in  der  Stund»  mindeütens  ftOOO)  Obre. 

Wo  keine  solche  HbrmaBchitii?  zu  Gebot«  stdt,  nitiM  man  «icb  «infachei^ 
aber  weniger  Mlinell  wirkender  Hilf.''inittel  bedieaen,  von  welchen  ila«  folgeode 
•itu  der  beatco  i«t;  Miui  windet  den  so  den  Obren  bestimmten  Toinbakdraht 
bi  einer  Sehraubentinie  mit  dicht  aneinander  geeobloueDm  GBngen  um  einen 
eBWmen  oder  ttAhleruen  Sachen  Stab  (Dorn)  ron  etwa  22  bi»  2!>  tm  L&nge, 
1  CM  Breit«,  i  iMM  Dicke,  der  auf  den  langen  schmalen  Seiten  al>gerundet  ist, 
nad  «tbUt  auf  dicae  Weise  «ine  22  bis  33  cm  lange  Röhre,  welche  vom  Ironie 
afapexo^n  wird.  Durch  dav  Inntir«^'  iliner  Rdhr«  steckt  nmn  sodunn  xwei  Eisen* 
drihtc  von  27  cm  L&ngü,  3  mm  Dicke,  welche  durch  zwei  an  ihren  Knden  auf* 
geeoho)>ci>e  Mc«unglrlfitxcben  gleich  In  ufend  xu  einander,  in  einem  lichten  Abstände 
von  6  frim  Türeinigt  und  feat^ehalten  werden.  T>ann  hAmmert.  oder  proett  man 
in  den  Zwifchanratim  der  beiden  Dr&bte  die  Windungen  Ton  beiden  t>eiten  der- 
geitatt  hinein,  daas  sie  sich  innt^rlich  ber^lbrcn,  und  schneidet  hier  da«  Qante 
der  Unge  nach  in  zwei  Teile.  Das  crwftbnte  Kinprcncn  und  Durcbsdineiden 
«•ehiebt  mittels  trigenlümlicb  gestalteter  Stempel  in  eiutrr  Schraubenpr«Me. 
Jeder  Teil  bildet  nun  eine  Reihe  iiuf  einem  Drabtu  steckender  Ohre,  deren  Sebnitt- 
Koden  mnn  mitte!«  einer  ^»ge  r>>  zurei'ht biegt,  ilani  »i«  üur  dvr  Scbr}iut>en- 
linie  in  einu  gemeinicfaaftliche  Ebene  vursütet  wurden.  Zuletzt  feilt  man  diese 
£nden  (unter  Kinii|tn.Dnung  iIm  mit  Ohr^n  bexHlxten  Drahtes  in  «in«r  iwvck- 
aAaaäg  beMhaffenen  Eln^ipej  flach  ab,  denn  jedeo  einxelne  6hr  moss  eine  eu 
«li«Tie  I^jsaSSoh«  haben,  das*  es  frei  hingestellt  gut  und  aufrecht  steht. 

rria  Befeatigong  der  Ohre  anf  den  Knopfplntten  geschieht  doreh  LSten 
t  MeaKiog*Seb1aglot.    Mau  «t-^llt  uuf  jede  l'Iatte  ein  Ohr   in   die  kleine,    im 


liittclpankij  angenrachtr  Vertiefung  (8.  536),  welche  dazu  dient,  den  richtigen 
Ort  Fftr  daa  Ubrsu  hetttiiuiuen  und  das  Lot  «usammenau halten,  klemmt  Öhr  und 
Platte  durch  eine  kltine  Klammer  ron  starkem  Eit^ndrabtK  zusammen,  deren 
plattf^esehlagcne  Enden  man  in  l>«hmbrei,  taucht,  damit  ^ie  nicht  abgleiten  (da« 
Aufklammernt,  gielt  an  den  Fu4>  des  Ohres  em  wimig  Lot,  welches  mit  llorax 
und  Vt'antet  angemacht  ist  (S.  36:1).  K<-trt  ein«  Anzahl  KuApfe  auf  ein  £iaen' 
blMb  und  )'ritiirt  aie  ao  in  den  LOtofun,  wo  sie  bis  zum  Sohmelzeu  de*  Lote« 
"'"  :!  («t  entweder  al»  Flammofen  gebaut  oder  so  ein- 
■.j  Ton  unten,  durch  —  auf  einem  Boet«  brenuea- 


»)  UnToIIltüuimen*  fikiiw:  D.  y.  J.  1$38.  «9,  22. 


Nacli  dem  IXiUn  wvrilvn  die  Kntlpfe  in  Tfirdfinnter  Bchwefebfture 
Sa.1p6t«rtXiire  abgelj'e»!  nm)  im  Feuer  rcrgoli]«!  (R*ltcn  Tersil)>«rt),  wobei 
du  Abraurhen  in  t'iTier  Pfannü  yornimiut  (S. -tSl).  Die  platten  KnJIpfe.  ireUlte 
einen  hohen  OUnz  «rba1t«ii  milnen,  werden  xwitcben  polierten  (läbl«rn«a  Stein* 
peln  im  Fallvcrku  gUttgfprcsst  (trobei  >ior  Untcrst«mpel  imdo  Vrrtiefang  flr 
das  Cbr  entbiiUen  luuu],  un«)  zuletic  mit  iletn  in  Bier  ffetaucbien  Blutitein«  auFiltr 
Drehbank  poliert.  Zn  letzterem  Zwecke  wini  der  Diebbaakipindel  ein  bClHnm 
Futter  vorgCEchraubt,  weVbeu  auf  seiner  vcrdotcn  Fläche  eino  seicbte  tonE!(> 
mitfe  Vertiefung  filr  die  Kno|ifpiiilte  und  im  MittelpunVte  rin  [x>cJ]  itu  Aof- 
naSme  dea  Ührea  besitzt  Der  Arbeiter  lügt  den  Knopf  erst  mit  der  einen,  diia 
mit  der  anderen  Fläche  in  di«  Vffrtiefunt;,  bllt  ibn  biar  mit  den  Fiogetii  dtr 
linken  Hand  und  drUckt  mit  der  rechten  den  Blutstein  an. 

IriBkoQpfe.  unter  diesem  Xamen  WATen  eine  Zeitlang  vergoldete  fiieb« 
KttC'pti  im  Uiindel,  welche  pmchtvolle  Regen  bogen  furben  leisten.  Diese  li^ 
sebOiie  aber  nicht  dauerhafte  (bei  gerioger  Abnutzung  verseil  windende)  Vfr- 
lietocg  wurde  dadurch  erMngl,  dau  man  lu  allererat  die  KnSpfe  uitt  «iira 
glatten  fein  polierten  atlLhlemen  Stempel  prägte,  dewt-n  Flficho  io  lanter  kleiu 
Dreiecke  geteilt  war  und  iu  die*«»  eine  Aujaemt  feine,  nncb  YerKcbiedmeo  Rkb* 
tuQgfln  gellste,  mittela  einer  Moacbine  und  einer  Dtamantspitze  rerfettig» 
SollnifSvruiig  enthielt.  Dieae  Schraffierung  ijruckt«  sieb  ungewcbtet  ihrer  Zai<- 
lieit  roMfetlndig  anf  der  Knopfflllcbe  nb  und  bewirkte  du  Farbentpiel. 

Bunde  (u.  b.  nncb  Gestalt  eines  niedrigen  EiigeUbachnitte«  geattltttt* 
Knijpfe  werden  wie  die  flachen  rerfertigt,  nur  (Ines  man  die  Bteclttcbeibui  w 
dem  AnlCten  der  Öhre  swisrhen  Stanze  und  Stempel,  unter  dem  Fallwerk  oder 
dem  Pi-äntocke.  »eicht  BcbalenHrtig  auftieft. 

Volle  BI«rbk&Bpfp  ohne  Ohr  (wie  die  lloientrügerknflpfe,  Beinklcidrr- 
ksGpfe)^)  lind  ri>itile  an»  Blech  geschnittene  Scheiben,  welche  man  mittvJB  eiiw 
Darctucbnitte*  auf  einen  einzigen  Stoaa  mit  den  xam  Annähen  dienenden  ii«r 
LOobsrn  verlieht,  hierauf  durch  Plänen  zwischen  cw«i  Stempeln  sowohl  mit  <i<f 
FabrittAiifscihrifi  ausatikttet,  nU  in  drr  MitI«  tcliftichenaitig  aufHeft  (damit  dtt 
diirchlftcherte  Teil  unterhalb  eine  Hervornigiing  bildet).  Sie  werden  gclbp- 
brannt,  wobi  »ucb  (vor  dem  PiAj^d)  »nf  naeeeiu  Weg<e  veraillMrt,  aber  nioA 
poliei-t. 

b.  HofaU  BlechkiiOpfe.  Daeu  gehören  die  mit  Wappen.  ^'I■c>- 
mera,  BuebeUben  u.  s.  w.  geprägten  UniformknOpfe,  Temer  die  m 
neuerer  Zelt  sehr  gebrauch!  ichen,  in  der  Kegel  verschiedenartig  erhabeo 
verzierten  (ecltea  gaas  glatten)  Mo<]eknOpfe  von  rundlich  erbabener^ 
stalt,  und  verschiedene  Arten  IteinkleiderknßpFe. 

Bei  den  UniformknOpfen  ist  der  holilu  Raum  zwischen  dem  OberboJts 
tind  dem  flachen  llntetboden  mit  einem  Kitt  fttu  Pech  und  Ziegclmehl  w 
gefQllt.  Der  Unterbodeo,  an  dem  das  Ohr  sitzt,  besteht  aua  Holx  oder  aoiH«* 
tall.  Die  hölzernen  (loterbUden  sind  gedrechselte  Scheiben  mit  einem  toöh*  ti 
der  Mitte,  durch  welche*  man  die  Schenkel  den  Ohres  schiebt,  am  aie  hishr 
wärt«  mit  dem  Uaiiimer  umzuklopfen,  wodurch  da«  Ohr  seine  Befsitigaiiff  4^ 
langt.  Die  metallenen  üntcrhoden  werden  mit  ck-m  Durchschnitte  aos  BlecD  c^ 
schoilten,  durch  Prßgen  mit  der  AiifKrbrift  virrsfben  und  durch  LOten  mit  din 
Ohren  vereinigt.  Die  schalenartigen  OberbCden  können,  wenn  rie  nicht  Uhr 
tief  sind,  tbie  U&hlung  gleich  b»im  DurcbKbneiden  erhalten  (wie  die  Kij^ 
der  Tapezier nägel.  8.  460);  sonst  aber  werden  sie  aus  Btechscheibcben  zwifcbea 
einem  Tcrtieflen  stählernen  Oberstempel  nnd  einem  gevflthlen  kupfernen  C■te^ 
Stempel  gestanzt  und  dann  im  Durcb'cbnitte  von  dem  Qber6fl>sig«a  Bande  be- 
freit Man  giebl  diö  nGtif^c  Menge  geschmolzenen  Kiit«  hinein,  eetct  den  O^f'- 
boden  auf  und  bringi  den  ganzen  Knopf  in  eine  itndere  Stunxe,  wo  er  (doaOkr 
noch  oben)  auf  den  Tynterttempel  gelegt  wird  und  der  berabgehende  attugebOfatte 
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Obentempel  Jen  Baitd  da«  Oberbodtm  Aber  den  rnterbodm  amlrgt  vai  a»- 
drflcVt,  «odass  di«  Vertinigcsg  g«jii  fni  iiL  Aitf  die««  W«ü«  rerfUrt  ouw 
b«i  KnöpfeD,  velebe  glatt  nwl  ud  aicltt  fcigeldct  werden.  Pie  OhAbOd« 
zu  den  feiDeren  und  mit  Wsppen.  Bocbttabea  n.  •.  «.  TeRWrleo  KnOpfca  «tr- 
den  wie  die  rorigen  bohlgcpr^t  und  be«cliaitt«a.  dura  aber  T«rgold«1.  fvttcbcn 
eioem  graviertes  rcttieftra  itiolernet]  und  «iueia  g«wfilbteti  knpfmt«»  Steup«! 
mit  den  Vemcrannn  renches,  mit  Kitt  gefQIH  nad  mit  dem  mrtail^nea  Unter* 
boden  Teninigt  Um  letxtarm  tu  befestjgen,  briagt  mui  den  Koosf  mit  der 
ObrHnte  auf  ein  hölttmes  Ftitter  in  der  Drebbaolt.  Mizt  segeo  di*  ■ndtr«  FUck* 
den  Reitnagcl,  tot  deaaen  Spitie  man  ein  mit  I^er  belamtes  Maiinntltck  l^gU 
damit  dvr  Knopf  nicfat  beechidiftt  wird,  und  lest  dareh  Asbalteo  einn  Po)Mr> 
«tahles  dfn  R.ind  des  ObertMVden*  anf  den  Unt^rboden  um. 

Auf  di«  (oeben  beechritbeDe  Weis«  in  der  I>rehbank,  oder  auf  die  oben 
«vgegebene  Art  dnrdi  Stanzen,  wurden  eomt  auch  wofal  gewöhnliche  flftche,  an» 
Kupferblech  verfcriicte  Knjjpfe  mit  dOnnen  BlSttcbeo  tdd  gold-  oder  MlbnpM- 
tiertem  Enpfer  Ql-eriegt,  wobn  d!e»l^^  Dberrug  dicht  und  ohne  ZwiMhennittel 
(Kitt)  an  die  Enopfflficbe  tiefa  an«chlle«t.  Kl)«uo  macht  man  Hofenlrlgcr' 
itsSpfe  (a  öbfnl  ron  Zinkblech  und  überkl^idet  üe  auf  der  rechten  (rerti«ten) 
SiätO  mit  einem  Qha  den  Rand  nacb  der  RtSckseite  hemm  gelegten  whr  dtlnun 
Vewöng*  oder  KeuKtlWtblecb«. 

Die  Jetst  meitt,  namentlicfa  für  ModtrknOpfe.  dbliehe  VerfeitienngFiui 
«cicbt  TOQ  der  vontehenden  in  mefat«r«a  Punkteii  ab:  uent  darin,  <ui»  man 
den  Olierboden  aus  nehr  darinem  gold*  oder  ülbArplattierten  Kupferbleche  macbt, 
WDdnrch  dio  Vergoldung  [oder  Veriilberung)  w^fUIt;  ferner  dadurcb,  dan  dieMr 
OberVKitien  —  da  er  Vi  »einer  geringen  Stärke  fßr  «cb  nicht  »teif  ff«nug  «ein 
würde,  am  dem  Eindrflckcn  zu  widerstehen  —  eine  Rinla^  von  Zinrblrcfa  er- 
Ult;  «ndlicb  durch  das  WegloFiien  der  Kitifällung,  an  deren  Stelle  eine  twisoben 
da«  7Ätik  und  den  metalleoen  ünterboden  eingebrachte  —  ein-  oder  mehrbche 
—  fappvvheibe  liitt.  Zuweilen  wird  die  Pappeiotig*  wefi(ge1aue» :  dagegen 
nn>a  b«i  kleinen  EnCpfen  nicht  »elteo  die«6  aJtein  dem  Ob»boden  for  StÜtto 
dienen,  wlbrend  mau  eiob  die  ZinkeinUg«  enpart;  oder  man  ISnt  Papp«  und 
Zink  weg,  mnu  aber  dftnn  den  Oberhoden  aus  ao  iitiirkem  Bleche  )>ilde»,  dan 
er  ohne  alle  innere  StOtee  gcifen  EindrOcken  geschüttt  ist 

Der  Gang  der  Verfeitisunf;  iat  fols^nder:  Zur  HemtelluTig  der  OberbCden 
werden  aas  gold*  oder  gilberpTat tiertem  Kupferbleche  von  der  Dicke  eioei  Schrrib- 
papiert-lattee  krei»rande  Scb>-ib>.-n  mittels  des  Durchschnitt««  auBgeecbnitteD ; 
diese  dann  nriFcben  Rt^nsen  dergestalt  aiifgetieft>  djus  sie  Scbftlcben  mit  etwa 
8  mm  hohem  »enktccht  eiuporNteo enden  Rande  nnd  nuswSrta  gewOtttem  Boden 
darstellen.  nn<l  üusserlich  mit  Dlf^m  Blutsteine  in  der  Trehbank  poliert,  woza 
man  sie  auf  ein  angemewen  gewSlbtea  kclicerne«  futter  steckt.  Die  Zinkeinlagen 
werden  aus  Blecli  von  Spielkarten  •Dicke  und  in  solcher  GrOsM  Hngeferticl,  daas 
tifl  den  Boden  eines  der  erwähnten  ."^chälchcn  bedecken;  de  erbnlten  beim  Au^ 
schneiden  «elbwl  gleich  die  ihnen  nJItig^  xanlte  Wl^lbnng,  verm^e  der  gewJMI» 
ten  Endfl&eha  des  StampWe  in  dem  Durchschnitt.  Miu)  legt  nun  in  jeden  Ober- 
boden eine  solche  Zinkscheibt  und  T«rbind(,'t  beide  initeinRnder  durch  Stanxen, 
wobei  durch  eine  graviertfi  >t(Hilprne  Stone  und  anen  kupfernen  Ocvenstem^el 
du  beliebige  Muster  a-uf  der  KlSche  bervorKt bracht  wird.  Die  Unterbüden  nnd 
Scheiben  von  drinnem  ronibakblccbe,  welche  gleich  den  unter  ihnen  tintnlegen- 
den  Fappaclieiben  im  DiinhEchnitte  verfertigt  werden.  Im  Fallwerke  vird  aof 
Jeden  Cnterbodeo  die  Fabiiktirmii  und  im  Mittelpoiikte  ein  »eichtes  Gr^hchen 
cor  Beaeichnnng  des  Ort«B  lUr  das  Uhr  aafgeprägt.  Dann  Ictct  mnn  diu  Obre 
u  (8.  537),  buizt  die  UnterbOden  ab,  gii-bt  ihnen  durcb  Stunden  eine  nach  der 
Obrseite  herrorrag^nde  snnfte  Wölbung,  versilbert  nie  nuf  nassem  Wege  (S.  i'M) 
nnd  poliert  sie  auf  der  ^upseren  (gewfilbtent  Fläcbo  in  der  Dr«h)'ank  mittels 
de«  olaUteine«  bis  so  nahe  an  das  Uhr  uls  mOglich.  f-chliestlich  wird  dio 
PapDcinlage  in  den  Obfrlioden  lAiif  i1ns  Kchon  dann  beflndlicbe  Zinkblech)  ge- 
bracnt,  der  Unterboden  daraufgesetzt  und  der  aufilehende  Rand  des  Ober- 
bodena  aber  den  Umkreis  des  L'ntcrbodens  fett  anschliesw'nd  umgelogt,  liozn 
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tnuD   sieb   »ioM    Prftgstockc«  od«r   d«r  DrahlMmk    tiod    dei    PoUetBlolile*  W 
dient  f&  Mft). 

Die  bohlen  BeinkleiderknApfe  •inil  nua  Ober-  und  lJnt«rboden  (roa 
dQnnem  Tombak bleoh)  isummmenge<etEt ,  und  haben  statt  de»  Ohre«  nra  An- 
Bäbeo  zwei  länglioke  Lieber  oder  eiite  eiozig«  KcGnere  kFeiiTODde  <aiitt«)i€u« 
Boj^enteinlaffe  TCrachtoasune)  Öffnung. 

Den  \i6a\vn  Bk-ubkiiSpfea  ferwundt  eiiid  die  lau  Stelle  der  »tu  freier  Huxl 
llber>iponii«non  Kitu|ife  und  Oberzogeneii  Ku^ife,  |{«trt.-t«n6n)  Bberxoeeti«! 
Ma*chineTi-EnC>i)fe  laucb  wohl  Florentiner  Kniipfo  f;trna.ant)*),  wclcat  Mu 
«inet  mit  Tuub,  WolWnstoff  oder  ^id«nii:»^  ülii-rkleidoten  Blecbscneibe  betfebra 
und  bei  welcben  mari  das  Öhr  oft  ai»  dem  mittleren  Teile  de«  önterbodaBi 
eelb«t  bildet,  sodass  dcsfen  sbRefonderte  VurfartiKunit  nebvt  dem  AnlStoti  tf- 
■part  wird:  die  ahc-r  noch  MiiOaLT  ^ar  k«in  Ohr  häbeQ,  «ODdern  mittel«  onn 
au«  ihrem  Innern  beutelfOrioi^  uervordteUetiden  StQckcheDa  Bauiuwollseug  u> 
fteoäbt  wcrdt-u.  Hieran  »cbHeascn  üich  ferner  die  Hemdknöpfc,  welche  «tu  fäutm 
lieiderai:itig'  mit  Leinwaud  üdor  Kattun  überkloidetcc  Bicchicbeibcben  b«vt«li6B 
und  in  letztwvni  Iwlinfs  deii  Annäheiii  entweder  zwä  kleine  oB'ene  LScber  oder 
tan  pOnerea  von  der  Iieinwand  bedeckte«  Mittelloch  enUialteD.  SpmrattinBr  nr- 
fertigt  man  divselb«»  au»  «invm  Hict^flchen  von  dannem  Wräidjlech,  deeMo 
nnügi^krenint^  Kilnder  den  an«  zwei  !^eiig*cheihen  sebildeten  Cberzng  fecthaltM. 
Die  Versucne,  ÜbeizoRene  KnOpfe  von  Grund  aus  durch  eine  einzige  selbattbitigi 
MAKchiiie  tu  Tcrferti>;en''J,  »uheinen  keinen  Erfolg  gehabt  va  bab«n. 

j^ur  Verpackung  wenlen  die  mit  Öhren  verseni^neD  EnOpfa  jeder  Ait  itof 
Karten  von  Tappe  gereiht,  welche  mit  Löchern  aum  DurchsteckeD  der  Obre  rw 
eoben  sind.  Um  di^!  Löcher  in  Jonen  Pappen  hervorzubringen,  dient  «w 
ScbraubenpreHBe,  deren  i^piudel  nuf  eine  mit  abwSrt«  gekehrten  itUiIenm 
gpitten  heitetxte  Platte  drückt.  Die  tlnterlase,  aof  welche  mehrere  Blitt«r 
FapfhO  Übereiiiaoder  gelegt  werdim,  ist  mit  Lochern  Tfirvoben,  in  welelw  ii» 
■]jitxigen  Stifte  eintreten  kQnnen,  nachdem  >ie  beim  Herahecfarnubeo  der  PrM- 
flpindel  die  Pappe  durcb«tocl)cn  haben. 

Zu  den  hohlen  BlecbknUpfeu  ist  auch  der  durch  Fig.  104  im  Schnät 
darstellt«  zu  rechnen,  wenigstens  soweit  dftssen  Verfertigung  io  Pnfe 
kommt. 

(I  beteichnet  das  KleidungutOck,  un  welchem  der  eigentliche  Knopf ' 
mitteta  der  beiden  runden  tScheiben  b  und  e  befestigt  iat. 

Der  Ent'pf  J  wird  als  runde  BlechEcfanbc  mitLeli  DurehMchnittai  kp 
geschnitten,   dann   durch  L'r^en   mit  i>twii  u«wUii«chten  Verzierungen  oder  ' 

RchriRen  versebco,  hierauf  durch 


L^ 


■c 


malige*  Stanzen   xu    einer   Schale 

bentelfSrmigem  AnRats  unge»ta1tet 

bei  der  leisten  Stanxung  mit  dem  Loa' 

Tcrseben,  welebeaim  Boden  desbeotelllk* 

>Oi'    migen  Ansatzes  sich  befindet.    Kaebta 

nunmehr  —  je  nach  Bedarf  —  da*  Werk* 

I?  ütück     nnagi'glüht ,     blankgebeist ,    nr- 

Flg.  104.  riekelt    o.    dgl.    worden    ist,    wird   M 

trommel  förmige  Rand  entweder  mittib 

BWeimaligen  Stan7.eii»  o<ler  diirrb  Dnlcki-n  (I,  HQ],  oder  anch  mittels  der  S&eka- 

moschine  |S.  260)  wulHtf^^rmig  umgelegt.    Die  Anfertigung  dor  Scheibe  e  beduf 

keiner  Erl&ut'-ruug;  die  Scheibe  b  wird,  nachdem  »le  um  Blech  eewhnittea  "^ 

in  ihrer  Mitte  durch  wiederholtes  Behandeln  in  der  Ztebpreme  (S.  849)  ro  äBtt_ 

Rdhrv  ausgebildet,  Bodann  der  Boden  derselben  auagoitosäen  und  die  Sebeibai'' 


*)  Prechtl.Tevbiioiog.  EncTkl,  Bd.8.S.413;  Erganeungabd.  4,  S.  53  m.  Abb 
D.  p.  J.  1826,  ti.   434;    1834.  fiS,   354;    1835.   &7,   t89:    I8i»8,  •».  lOrj 
1^39,  71,  2l2;    1843,  HS,  838;    1841^,  98,  886,  «6.  867  m.  Abb. 
■)  D.  p  J.  182»,  S4,  6i    1831.  SO,  173  m.  Abb. 


FtDcrgewBhre. 


641 


guiieB  itimalQbt,  «bsebeist  u.  •.  w.  Babufii  Vereiaigong  dei  dr«i  Koopfttile 
mit  den  äiuaangiatOcK  a  sticht  man  in  letztere«  tnittela  «ine»  Pfriemen«  am 
liebtigca  Ort  eio  Loch,  achiebt  lUa  'Rühra  dar  Scheibe  b  biadurcb,  fUgt  der 
Reiba  dbcIi  die  Bcbeiben  <?  und  d  binsu  nnd  bfirdelt  endlich  %\en  oberen  TUiud 
der  engen  Rfibre.  Hierxu  l>edient  man  iiob  eine«  Eangen-  oder  leimcwingen- 
utigen  (li  &77|  W«rkKUg>,  di»Mm  einer  Schenkel  unter  A  njch  legt,  während 
der  andere  entntrechand  »gevpitxte  Schenkel  ron  oben  in  die  Offnang  dea  Rdhr- 
ebtw  greifl  and  den  Hand  dea  letatfren  omlcgt. 

15.   Fenergewehre.*) 

Die  Uauptbestandteile  einea  Peuergewebres  sind:  der  Lanf,  das 
Scblow,  der  Schaft.  Da  letzterer  kein  Geguistand  der  Metaltarbeit  ist, 
■OBduD  dem  BOchaeDacb&fter  anbeimnUtt,  em>  wird  snf  ilin  hier  ferner 
ketoe  BOclcatcht  genommen. 

rvr  Laof,  Oewebriaof,  daa  Robr  iat  eine  Höbre  ron  geachmiedetcia 
Ktwn  oder  8tabl  mit  gerader,  kreisrunder,  tiberall  ffleicbweiter  BChlnng,  am 
btntervn  Ende  durch  eine  Schraube  (Schwaoiacbraubei  oder  auf  andere  WeiM 
voMhlonea.  Der  bohle  Kaum  desselben  wird  die  Seele  und  der  binterete,  die 
Ladung  aofoefamende  Teil  davon  der  PnIveTsack,  die  PnlTeikaromer  ge- 
nannt. 

Die  Seele  iet  bei  den  Flinten,  wie  flberhaupt  b^  den  Gewehren,  aua 
««lohen  Kollkugeln  geaehoaacn  werden,  glattwandig,  l>ri  den  gezogenen 
lAofra  der  Bficheen  dagegen  mit  4  bin  12,  oder  mehr  LOngenfurchen,  oder 
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VI.  Äb«hDitt. 


Mgeoftnntett  Zagen  TeTseh«n,  welche  'bezwedien,  dem  Oeieho»  eine  DkUw 
ve^oofT  so  ^eWn.  Dine  ZOsii  lind  eatv«der  ^nsa  KbraabeoDmiiff  (Rotea- 
tSj^«)  and  twar  so,  (liue  iLof  1  tn  lAng«  etwa  ein«  Windung  eiitnült>  oi«r  Üv 
DrftU  oinut  alliu&bJich  zu  (üpirttUilge),  wodau  die  Dnhbeireguiig  det  G^ 
•cboate*  im  Laof  eine  beechleanigte  ist. 

Die  lAagn  dm  Laufu  betrilgt  bei  deo  ei^entltcbto  ädüoa^wcbreo  6)  bii 
110  cm.  w&brend  «e  bei  Piatolen  oft  10  cm  nichi  iiberechreitet.  Dai  Kftlitier 
(die  Weite]  ded  Laufs  nisst  iS  pmm  bii  herab  zu  8  mm  und  int  bd  Taaebcf 
piatolen  noch  kleiner.  Man  w&blt  die  WB.tidstftrke  des  Lauft  aoi  bintwes  EbJ« 
—  dfli,  vo  änt  Pulver  entzSndet  wird,  uIbo  die  grfiüte  Spannunji  «atrilt  — 
grSsser  als  an  der  vordeieu  UUndunft;  dort  betifigt  «ie  fOr  glntte  lAafe  hintn 
hia  I  oder  1(J  mm,  a.u  der  vordereu  MQndung  1*/)  wi«t  bis  2V|  ""»»,  f^r  gesogene 
LAnfe  1  bi«  6  min  mehr. 

liäA  Scblotia,  Uewebrtchlo»*.  Flintenacfaloaa  itt  eüae,  ia  der  fkgä 
zur  Seite  des  Laafea  an^bracfate  Vorrichhing,  um  Funor  tu  eraeogen,  weloM 
iiug«iiblicklich  durch  daa  ZOodlocb  auf  die  Lndang  dea  Gewehre«  fortgepSanil 
vird.  I'm  dieser  Bettimtnang  xn  genDsen,  tnuie  auaaen  ror  dem  ZOndlocbe  aiat 
kluinv  Menge  eioea  leicbteotsHodlieheDStoffea  aofiebracht  ecia  (da«  ZDndkrauti, 
welcher  aus  gevGbnlidiein  Setuesepnltrer  oder  bq»  eioer  daroh  Schlag  enfatitvii- 
liehen  Miäcbung  be«tebt  Ei  kann  aber  —  and  dai  bildet  zor  Zeit  die  Begd  — 
der  ZündaUiä'  im  hinteren  Knde  der  Patrone  aoffebracbt  aein,  eodaea  daa  ZttBdktdi 
binwwfUIt,  wofnr  ciu  iJchlaKstifl  odur  ein«  Nadel  rem  i^loae  bis  sum  Zfbri' 
atoff  iSbrt,  um  die  Enttüiiduug  berbeiztifUbrCD.  Bei  den  —  jetct  bei  wvUa 
il bm-wiegcndcn  —  iJinterladnngHgewehren  oder  Hinterladern  ist  mit  den 
Soblosi  die  Verschluaseinrichtung  des  Laufes  verbunden  und  bei  den  KbacU> 
feuernden  Uewchren  milt  deni  ^hlosa  oft  die  Aufgabe  xu,  sowohl  das  eoa  dc 
Patrone  übrigbleibende  zu  bi^seitigen,  als  auch  eise  neue  Patrone  aaa  eiien 
Siieicher  (Muozin)  in  eninehmeo  und  dem  Lauf  zuzafQhren.  Detngemiss  Üid 
die  GewehrHlilOuer  nicht  aUein  Duseerat  mannigfaltig,  wndera  aacb  oft  i^ 
verwickelt  eingerichtet. 

Verfertigung  der  QewehrlSiire.  —  Das  xn  den  LSofen 
stimmte,  müglicbet  weiche,  zähe  and  reine  Eigen  wird  in  Stftbeo  n» 
bis  8  em  Breite  und  i,b  rm  Dicke  aogewendet.  Han  zerbant  dieMlboi' 
in  Stücke  von  etwa  60  cm  Lflnge,  deren  jedes  beim  nacfafolgendea  h» 
schnaiedsn  unter  dem  Keckbaumer  zwei  PUtia«]i,  Laufplatten  od« 
UUch&enbrfiiidfi  giebi.  Unter  diesem  Namen  versieht  man  Sebieoen 
fast  von  der  LSuge  eine»  Laufes,  welche  an  einem  Ende  etwa*  bnöur 
und  dicker  sind,  als  am  anderen.  Jede  solche  Platte  (welche  nahe  2';,  od 
60  schwer  gern  mnas,  als  der  fertige  Lauf  nach  der  Vorschrift  atuÄUa 
soll)  %vird  iu  einer  einzigen  Hitze  fertig  gemaobt,  woia  zwei  Ärbeitlf. 
bSchstens  6  Minuten  Zeit  und  ge^en  7^0  SchlSg«  des  1&  cm  hoch  gib^ 
besen,  mit  einer  4  cm  breiten  Bahn  vemehenen  Uammers  von  75 
Gewicht  erfordert  werden.  Das  Stabeisen  erleidet  bei  der  Verwand 
in  Platten  einen  Abgaog  von  3  bis  4\.  Aus  der  Platte  entstelil 
Lauf  durch  Zueaminenbicgen  (Hüllen)  Über  einem  eisernen  Dort 
QAcbheriges  Schweias«D  im  Rundgeaenke,  wobei  sich  der  Lauf  xd 
um  etwas  verlängert. 

Man  .bedient  aicb  hierau  an  einigen  Orten  der  Haadb&mmer,  an  anli 
leicbtvr  MaachinmhSmnter.    Im  erBtvTes  Falle  fQbrt  der  Schmied  einen  Uaoi 
von  1,36  bi«  l.TÜ  kp.  der  ZuscblBger  einen  von  ö  bis  4  kg.   Im  tweiten  FftUe  l 
»ehiebl  das  Rollen  luittels  eine«  Streckbammers.  der,  sowie  «ein  Amboa. 
nobmale   uud   tluchc  Bahn   l>eaitzt;    dos  Schweiuen   hingegen  unter  dem  Ü   . 
Kchwereo  Robrhammer,  bei  welchem  die  Uuuimsr>  und  die  Ambo«*Baba  »^ 
i-iner  halbrunden  Itiune  (aU  Ober-  und  Unterteil  des  Oeeenkes)  reneba  da 
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Der  Dorn,  «nf  weleboin  du  Bohr  Wim  Schweinen  itMkt.  Ut  von  &talil,  und 
nicht  9o  Uns  wie  clnr  Lititf,  weil  man  ibn  tnent  von  dem  «inen,  ctunn  vom 
uidBrün  Cnue  hnr  einitcckt.  I>ie  Ränder  dw  Robrea  verdHn  Wim  Kollen  ent- 
wftler  nur  f[«naa  aiieinandirrge«tn«»«n ,  nJer  (nnchd«]ii  sie  beim  Schmieden  der 
Plfttun  etwu  nigMchftrft  lindl  etwa  12  Nim  breit  flbeminnnder  gelegt 

Bei  der  Hudarbeit  rollen  «in  Bebmied  und  sein  '/.mchliaet  den  Laof  in 
drei  tlitzm,  ond  KbTdtsoo  ihn  dsnn  dergestalt  in  Strecken  von  unf^cfBhr  b  cm 
htago,  du»  iiuf  Jeden  nolcben  Teil  drei  Hitzea  ^egebeu  werden.  ciiuiuhtietMlicb 
dsrjeniRen,  in  welcher  der  Luuf  ((Uttßi^bäiumert  (panaiert)  wird.  Der  Lauf 
arfa&lt  im  gansen  wHbrend  den  ScbweiMoni  und  PatsieronK  60  bi<  T5  Hit»'n,  wo- 
b«  der  EÜKn&bsanu  durfbicbnitllicb  26%  rom  Qewiobt«  der  Platten  }<«lr^Kl. 
Bs  Sebnied  mit  eeinem  Gesellen  rollt  und  «bweiaat  in  10  Stunden  entweder 
8  Flinten-,  oder  Q  Kambiner-  oder  9  Pijitolenllltirv.  Unter  dem  Ua«chiDtnhan)- 
aer  «rtengrn  die  nitniliirhen  Arbeiter  nngefAhr  dreimal  so  Tiel;  aber  man  bat 
die  ricbtiKC  Bcbandtunft  dvt  Eisenii  weniger  in  eeinur  Gewalt.  Das  Rollen  er* 
fordert  swei  Uit»n;  <lAa  Scbweiuen,  wcldie«  auch  hier  in  Atit«ilung«n  ron  5  fm 
Unge  geiobicbt,  fllr  jede  solche  Abteilung  nur  eine  oder  b{>chstans  twei  Hitwn, 
•oda»  ein  Flintcnlauf  nur  Hwa  24  SchweiicdiitEen  und  auf  jede  denellieu  21 
bb  5t  HoinmerKht&g«  (im  ganzen  al»o  otwa  61)0  bis  TOO  ScbUge)  nDlig  hat  In 
Bwei  Sebmiedefouem,  mit  zwei  Schweissern  und  einem  Oebilfen  (Dornsteoker) 
k5DDen  in  Kt  Stunden  l»icht  13  odur  14  Ulufe  gMchmiadet  werden.  —  Uit  be* 
daatandcr  Z«ilvnpurnis  werden  die  Plutineo  durch  WalMB  (statt  Scbmiedens) 
dawertellt,  wobei  man  die  Kiiri^achiencn  so  oinTahrt,  daas  ihre  lAnge  gleieh- 
lotuend  zu  den  Wahgenacbsca  ist,  und  die  Wahcn  an  einem  Ende  etwa«  s&ber 
vwammenstellt,  als  am  andern,  um  die  Verj&ngung  in  der  Dicke  der  Platinen 
m  BiTOiclien. 

Sfaitt  wie  roreteliend  be«cbrietren  dax  Schwsinen  erat  nach  dem  Auistrecken 
da*  Eiwu  aur  fast  rOlligon  Lauflänge  vonanehmen,  ver^rt  man  oft  —  ond 
ftllvtn  Ansobeäne  naob  xweckmSuiger  —  umgekehrt;  d.  b.  ee  wird  eine  Schien« 
vea  4b  Ml  lAage,  t  cm  Breite,  12  mm  Dicke  sofort  an  einem  Endo  weiMglflbend 
g«asMfai  und  aaf  halbe  Llingc  Qber  cinvm  etwae  verjDnfftcn  Dom  gebogen  und 
gaaebweisat,  dann  ebenxo  mit  der  andern  Hälfte  rortfegangcn ,  und  Eoletxt  das 
naCDnnticfae  Rabr  im  sweiteiligen  Rnadg^sunke  geetrocKt. 

Die  Verfertigung  der  Ijluf<r  durch  Rollen  und  SchweissCn  war  «Onit  all- 
gomein  gebrftucblich:  gegenwärtig  w<-ndet  man  nicht  »elten  unter  Waisen  ge- 
•ebweisato  Bofare  {S.  2^)  im,  wozu  man  oft  P)ntin«'n  gebraucht,  welche  lu  V« 
d«f  IHeko  auii  Stahl,  tu  V«  »o^  —  mit  dem  Stahl  durch  Schwciuung  verbun- 
danetm  —  Eisen  besteben.  Das  Rollen  wird  in  diesem  Fülle  so  vorgenoiumen, 
dSLM  ätu  Eisen  nich  aussen  befindet  An  di-m  Walzwerke,  nater  welchem  die 
Unfe  ihre  Vollendung  erhalten,  sind  die  Pureben  (Kaliber}  der  Waisen  ao  ge- 
«taltet,  da«*  im  XosMm  des  Lsufea  die  erforderliche  Verjüngung  entsteht. 

Man  fertigt  auch  GowebrllUife  aus  gewalltem  Stahl  (scllÄner  Schmieddten), 
indem  man  die  in  Uuiflilng«  ufrvchnittenen  Sflbe  der  Unge  nach  mittel*  eines 
KaDonen)>ohrerf<  i.I,  lOti  anf  die  Ealiberveite  durchbohrt,  oder  kOrzere,  dicki^re 
Sttbe  durch  Bohren  mit  einem  etwas  weiteren  Loch  verdubt  und  hivrauf  ent- 
«ptecbrud  atit»tre«kt. 

Kiae  Ma«chinei]anordnung  ist  angegeben  worden,  um  aus  vollem  Stahl  IiSiif« 
XU  bohren,  dieselben  dann  durch  Ziehen  mittel«  WftMerdntck-Presse,  dicker  Zieh- 
«iRn  ond  dnes  kurwo  festliegenden  Domes  lu  strecken,  unter  einem  Walz- 
Icft  vOrerwUrater  Art  veijangt  zu  bilden,  endlich  mit  Dilfo  eines  hindorch- 
_HDen  kurzen  Dome«  geraaeturiohten.')  Gussstahl Ifttifc  haben,  Tcrglieben 
cfawnieDi  die  grQstere  Hart«  (also  geringere  Abnutzung),  die  Reinheit  von 
Schilfern  und  Aticaenflecken ,  die  f^rAsKre  ^tigkeit,  Dichtigkeit  und  Politnr- 
lUrtffkcit  voraus 

Anden  geartete  iJtuf«-  >ind: 

n    Gedrehte  Liufe.    i^ie  und  auf  gew&hslicbt  Woiee  aus  Platt«n  gerollt 


^  Ü.  p.  i.  lS6f  171.  39  m.  Abb. 
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^vaA  gesehvfliut,  aber  bei  ji:4er  Schwetsshide  in  den  Scbraabttocb  geBit&ntit    _ 

: EOsammMiKedreht,  wodurch  die  Schweiamafat  und  di«  Pftimi  dee  £fMDi  M 
&cliratibf'Dgf>itall  annebmen  feine  halbe  Windung  oder  <?tinu  mdir  kof  T 
ganeen  Lfinse  de«  Lanr»).  Dt«  Lftufe  «oUeii  bierdurcb  ut  Wid«ntand«fUiJy]i 
g«gm  daa  Zerspringim  gevinnen. 

U  Gawundeoe  LftaTet  Bandl&ufe.    Über  rin  dQnoes,  vie  gevObnt 

'  |M»eliw«iaBt«  Bobt  (Futterrohr,  noUe)  wird  ein  flacher  Eisonetab  von  12: 
SO  Mn  Breite  Kbraubeouttig  gewunden  und  unter  fl(-i*TJgeiii  Stauchen  (um  i 
Windungen  einaDder  xu  n&hem)  g«»cfaweiut.  Beinj  Ausbohren  di«*er  LAaf«  wird 
die  Hfllaa  pan«  wieder  wagg«schäflt.  Der  Vorteil  tat  ht^r  der  nimlicbe  wt«  be 
den  godrfthtvn  laufen,  nur  in  noch  hdher««)  M^me,  wnil  nirht  wie  dorl  Jie 
EiBe9fB»em  eine  geewnngene  Lag«  erhallen,  welche  ihrer  Fettigkeit  Naekl«i 
brinnen  (tano. 

OR  wird  daa  Band  unmittelbar  ({"ber  einem  Dorn,  nt«o  ohne  HUl»?  ir-'wiin.Toii^ 
Man  macht  e*  gewöbnlJcb  au«  rwei  oder  drei  Schmied  eisen- Arten,  we^  ■ 
tea  oder  Schienen  (der  Packen  wiegt  anfangs  wohl  30  kg)  in  aV» 
Beibe  aufeinandergelegt  und  xuaammengeMhweiMt  werden,  woranF  man  dl 
Gänse  mit  b{k:bater  Vomicbt  auntreckt  (damit  die  Schichten  gerade  und  gleic 
laufend  tilcilien)  und  da»  Band  so  uoi  den  Dorn  wickelt,  dau  die  Sehii-hten  «crf 
der  Kante  ateh(<n.  Solefao  Kähre  scigen,  mit  schwacher  .Säure  gebebt,  eine  Art 
I'amaNxierun^,  hui  lituter  gleichlaufenden  Kcbranlrenlinien  von  beller  und  dnoll 
Farbe  bestehend,  —  Fflr  Üe  Erseugong  im  grouen  ijit  «■»  gcbrinclilirb,  die 
Schichtet)  oder  Liuen  gescbweiaEte  Schiene  breit  auetuwalten  und  zum  G(*~ 
in  mehrere  Streifen  mittela  ■■ine«  i^cbneidwerkex  |S.  \fH)  xu  zerteilt^ 
empfehleoflwert«  aber  kaetspieligeree  Verfahrim  besteh:  darin,  den  Lad 
rwei  nebenetnandnr  um  den  Dorn  gvwickel ten  <lrpikat>tigen  Bindern  xa 
den,  Ton  welchen  dae  eine  »eine  Kante  nach  auieea,  dan  andere  dieselbe  cadi 
innen  kehrt,  sodan  beide  gegenneitig  sich  xor  neneiticen  Oevtalt  ergtBiea'l 
Die  SchweiMfngen  geben  hiernach  Bchrftg  durch  die  Wanddicke  bindnreh  ~' 
Bind  folglich  breiter  ab  eonst,  was  eine  mtero  Verbindung  zur  Folge  bat 
c  Dantaiitiertc  L&nfß.  ÜandlAnfo,  wom  die  BAnder  aus  hartem 
weichem  Eieeo  (auch  wobi  aus  Eisen  und  Stallt)  zut-iuomengeeetzt,  durch  Schi 
Anutrt«ken,  Drehen  nnd  Flattacblagen  vorliereitet  »ind  (S.  40).  Je  fdi 
Damaat  wecxlen  soll.  d«ito  dOnner  mu«<  das  iredrebte  Band  mn,  daher  kOaimi 
dicke  IJSnfi*  fBricbNenl&uf«)  dieiwr  Art  nur  mit  einer  BüIm  gemnc!-*  -■■''- 
Der  Roh^t^ffaufwand  xu  dieacn  laufen  'mt  lebr  gron  w^en  de«  hOch.' 
liehen  Abbrandes  bei  den  vielen  Scbweiwungen :  ein  Lauf,  der  ganz  i'^::.^  . 
^fi  kff  wiegt,  erfordert  zuweilen  Ml  tff  an  rohem  Stnbeiteo. 

d.  DrahtilLufe,     Ein  dünner  Ijinf  wird  mit  «two«  atarkem  Eiaeadr 
dicht  und  in  vit'lfacfa^^  Logen  Qberrinandcr  regelmfanig  bewickelt  (aodaM 
Qnnae  woiil  Anssdicke  bat),  dann  getcbweitst  und  ge^recL't    Da«  Puttemi 
wird  aoagebohrt. 

Di«  DrahtlSiife  sind  nach  dem  BeiEen  den  Bandlüufen  im  gcatieirtee  Att- 

-aahes  Hbnlicli,  und  gewfthren  nicht  nur  gleich  jenen  eine  der  Keetlgkeit  Mbr 
gflnstige  Lage  der  Kiiien faNem,  «ondvrn  auch  den  Vorteil,  da«  der  Boh«to0 
an  sieh  Bchon  grOBsere  Zllhigkeit  beaitsc,  als  gnchmieilete«  Ei(«n. 

Diß  Lfiafe  erlangen  darch  das  Schmieden  weder  eine  geiUMie 
düng  noch  die  erforderliche  OlHlt«  im  Innern.  £ie  werden  deehalh  — 
nacbdeni  sie  durch  Qltiben  in  Holikohienfeuer,  Weich-EinBetzen,  i;)e»k> 
mOseig  weichgemacbt  sind —  auf  Her  Flinten-Bohrmaschin«,  BoliK| 
bank*)  BQDgebohrt.  Auf  dieser  Slaschine  wird  der  Lauf  liegend  anreiH 
eisernen  Schieber  (Schlitten)  befestigt  und  samt  diesem  von  einem  Arbeit 


■)  D.  p.  J.  I8W.  IM.  IS. 
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darch  den  Druck  auf  einen  Hebel  (das  sog.  Krnmmeisen)  dem  Bohrer 

entgegen  gofObrU 

Letzterer  wini  durch  Miucbinenkraft  raitteh  vorgelegten  EULdenverket  um* 
gedreht  und  mticht  IbO  bii  180.  bei  mnnclien  BohrlAnken  bis  ft30  DmlAofe 
eiiier  MiDule,  durch  welche  Schnelligkeit  der  üewebrlauf  «ich  «d  erhitzt,  dl 
er  ämwig  mit  W&saer  b^oueii  werden  miiss.  Eine  Gohrhank  eifordert  ctvikl 
0,66  Prerdest&rken  lar  Bcwugung.  Die  Bohrer,  welche  beim  Uebmuch  init  Oli 
oder  Talg  gMchmiert  werilen,  Iiabeii  die  Oeitalt  vierkantiger,  45  cm  langer  Reib- 
ahlen, welche  an  einen  runden  eisernen  Stiel  geachweiaat  sind;  5  bin  Kl  Bohrer 
(iind  «elbst  noch  mehr)  von  etufenwei«»  cnnehni ender  Dickv  wendet  m:in  nuth- 
«niander  an,  nm  die  Seele  der  Länfe  allmithlich  anf  di»  richtige  Weite  za 
bringen.  Fflr  kurze  (Pietolen-)  Utufe  richtet  man  wohl  die  Bohnnatcbtae  to 
ein,  daM  der  Lauf  wich  umdreht,  der  Bohrer  nur  gerade  vorrQekt. 

Man    onten^cheidet    unter    dem    Scbwarzbohren   (Rauh bohren)    und 
Weiiebohten  ^Polierenl.     Bei  erstercni  bohrt  man  von  beiden  Enden  dei 
lAufee  nach  der  Mitte  au,  um  die  Anhäufung  der  Bohrspftne  zu  vormiDdem; 
beim   WeiMbohreu,    durch    welcbea   die  Arbeit    beendigt    wird,    l&s»t  man  die 
Bohrer  vinl  weniger  stark  aogreifen  und  bohrt  vom  hinti^rcn  Ende  an  durch  dio 
ganie  Iiänge  himtuTch,   l^t  auch  Ulngs  den  Bohren  (richtiger  der  Reibahla)j 
dn  halbrundes  Hola  (PolierBpan)  in  den  Laaf,    «relchu  mit  Miner   ebenenJ 
PUcbe  eine  Flüche  des  Bobrer«,  mit  seiner  gswOlbtea  Seite  die  W.-ind  dos  TioufWi 
berfibit,   und  iwei   von  den   vier  Kanten   de«  Bohren  xu  schneiden  verhindert)^ 
a(>da«a   dieser  nberhanpt  ennfler  angreift     Diese   Beilage  (Polierspan)   gestattet 
inibeaander«,  mit  ein  und  dereelbeD  Reibahle  die  Bohrweite  ■tufi'ßwvise  xu  ver- 
grOasem,  indem  man  nacheinander  dickere  BeiIngen  nnwendet  (l,  408). 

Beim  Ranhbobren  wird  in  manchen  Fabriken   nur  anfang«  Waflger  ange- 
«eiidet,  in  welchem  Rohr  und  Bohrer  Liegen:  es  zerfüUt  dann  in  zwei  Absebnitte: 
dos  Naaibohreo,  womit  man  beginnt,  und  das  darauf  folgende  Trocken- 
bohren, trelche«  dem  Polieren  oder  Weiitabohren  nnmittelbar  voransgeht;  letz- 
teres  geschieht  stete  ohne  Waeiier.     Die  anm  Weissbohren  gehmachten  Bohrvr 
mOaeea  vjJllig  tndollos  «ein,  weil  sie  sonst  Reifen  ^Bohrringe)  erxetigen,  wddie 
dar  QlStte  der  Seele  nachteilig  «ind.    Man  erkennt,  da«»  die  ßobning  ihren  er-j 
fli>rdeTlich«n  Durchmesser  hat,  daran,  da««  ein  st&hlenier  gehärteter,  einige  Ceo-j 
timeter  langer  Ealiber<Cylindcr  leicht  und  ohne  bemtTiibnrenS{H^raum  nohj 
in  den  Lauf  schieben  läsüt.    Indem  »mu  einen  aoleheti  Ujünder  langsam  dnret 
den  Lauf  hindurcligleiten   lHaxt,   bemerkt  man   aneh,  oh  etwa  »tellenweiae  dif 
Seele  einen  verschifdenen  Durcbmeuicr  liesitzt.    W,4hrend  doa  BohL-ena  beeicbtigt' 
man  die  Läofe  oft,  und  wonn  «ie  Mich  diin-h  die  Arbeit  gfkclimiiit  b;*ben,  rich- 
tet (dreisiert)  man  ste  mittele  hölzerner  und  eiaurner  FlllromL-r  oder  zwischen 
rvei  Holiutiloken   im   8chni\ibttocke.     Am   corgHLltigilen   mtiH   hierHuf  geuchti^t 
werden,  wenn  die  Seele  «ich  ihrer  Vollendung  nähert;    man  entdeckt  dann  die 
a*wa  vorhandenen  Biegungen,  inrleui   mnn  den  Lauf  so  gegen  da«  Liebt  hRlt, 
da«  der  Schatten  eine*  Gcgenntande«  (Kensterrahmen)  bineinrallt,  und  hindurth- 
liüit.     Zeigen  sich  hierbei  Ürflbcbcn  im  Eisen,  deren  Wegachutfung   durch  daa 
Uoiiren  zu  viel  Zeit  erfordern  oder  eine  zu   grosse  SchwILchiing   der  Itohrwand] 
knbeifllbreD  würde,  so  treibt  man  au  Holchcn  Punkten  mittel«  Puuto  und  Uam- 
Wt  dai  Eisen  ein  wenig  von  aussen  nach  iauen:  dieaea  Verfahren  heiist  Uurcb' 
richten.    Ein  Arbeiter  muEs  di-a  Tuges  zehn  Flintenlllufo  bohren  lacbwarabohren) 
Wls»  shensoviele   iioHeren    (w«i<» bohren).    —    In    manchen    Fabriken    werden   disj 
^ufe  nach  dem  Bohren  nvch  durch  Ausziehen,  Auskolben,  Kolben  g>'gliit- 
1^.  indem  man  durch  diuaelben,  der  Lunge  nach,  einen  an  einer  EisDustunge 
Wesligten  stählernen,  feilenartig  gehauenen  oder  einen  bleiernen,  mit  Ol  und 
^^chnirgel  Tersehencn  Kolben  bin-  und  henieht. 

Daa  Äussere  der  Läufe  wird  dnrcli  Abschleifen  aar  grossen,  von  Mn- 
**^liiMn  getriebenen  Randsteinen  bearbeitet. 

Man  vorrichtet  dtia  Sehlcifcn  znm  Teil  schon  nach  Be^ndignng  des  8eh«arx-\ 
wnren».  and  vor  dem  Weisebobren,  weil  beim  Schleifen  die  :^«eleBobad«B  leiden 


RinuiMti>Fl(oh*r,  Vm-Iisi).  T«ehuolofl9  It 


35 


640 


VI.  AbHlinitt 


kSnote,  wenn  sie  echoa  radz  fertig  vILre;  ei  wird  aber  jedenfalla  efsl  Oldi  i 
Weiatbohren  vollrndi-t.    Die  Schleifatcinc  hAVicn  1,8  hin  8  m  Durchaie<wr,  311 
S3  cm  Dicke,  und  machen  lOi/  bin  ISO  üml&Dfe  in  der  Minut«.    Sie  vcidea 
der  Ken«!  oau  geüraucbt,  w«il  das  TrockmiKhleifen,  wiewohl  r«  ccborller  gt 
iilurc.)i  d«n  Staub  der  Gcannähcit  mhUdlicli   ist,   eine   wnuger  fein«  Ohcrfili 
herTorbnujrt,  und  verinJ^e  d«r  (bis  cum  BUusnlaufen  g«ben<I«D)  Erfaiinui]t 
Vorziehen  de«  Rohre«  txu  Folge  haben  kann.    Per  Lauf  wird  ijner  »iif  den  S 
(uleichlauruiid  mit  dessen  Achs«)  geletzt,  und  durch  einen  tlub«!  oder  auf  ai 
Woiae  aii}|[eitrDrkt,    wobei   »t  «ich   durch   die  Heibang   de*  Steine«   von  »eil 
oder  mit  gerinffsr  Nyichhilfe  dai  Arbeiters,  um  seine  Ar^hse  dreht. 

D«r  Schleirer  hat  eeinvn  Plati  nahen  (nicht  ror)  dem  f^teioe,  diu  l<d  et 
eintretendem  Zerjpringi-n  de*  Ictttercn  in  Sicherheit  xa  «in.  Von  Ztit  ru 
wird  mitteU  des  KohriirkeU,  LaafsirkelB  erforscht,  ob  rundherum  an  jeden^ 
einxelnen  Querschnitte  {gleiche  EisciurtArbc  vorbanden  «ei;  wenn  din  nicht  An 
Fall  i«t,  werden  die  dickeren  Stellen  vorzugsweise  abgencblifTen.  Die  geHblif- 
reseo  lAnfi?  werdfn  an  einem  Ofen  Ketrocknct,  —  Auf  einem  neuen,  noch  giotau 
Steine  «chleift  ein  Arbeiter  in  12  Stunden  80  hi»  34  Flinleoliluftt,  dagi  ~~* 
piucm  dun^h  den  Oebmuch  »chon  klriti  govrordeuen  oder  auch  dQnn^ 
nur  19  big  lg.  Man  ernouert  d<?shu1b  die  Steine,  wenn  sie  hit  anl 
I>urcha]e»iter  abgenutzt  sind.  Ein  Stein  von  S  m  Ihtrchsmaaer  erfordert  W 
180  Umdrehungen  in  dt-r  Minute  5  ['lerdestArken  sur  Bewegung,  und  kan 
)000  \m  1^00  iJluf«  Bchteifen,  «be  seine  GrC^Bn  nuf  90  em  Tetmindert  ist 

In  einigen  Fabriken  enpart  man  daa  Frhieifen  d«r  TiSuF«  mm  Tdl  d^ 
durch,  daai  man  dieaelben  auf  einen  ei*f!Tnen  Dorn  itieckt  und  in  einer  eigrni 
hierxn  gebauten  Drehbank  abdreht  oder  —  wenn  sie  achtkantig  »itid  —  «nf 
FriL^miMchinen  ubfrttat.  Dicies  Verfahren  geiriihrt  grOescro  Sehoelligkdt,  tk 
das  Schleifen,  und  sugleich  den  Vorleil,  da«  man  eiuer  ringiom  gleichen  C|ta- 
stArke  sicherer  iHt. 

NuL-b  Vollendung  dut  Schluifeua  werden  die  LAufe  abormaU  mitteb  <1» 
einfallendno  Schatten»  gerriifl  und  nAtigenfall«  gerichti-t.  DLinn  wird  das  hin- 
terate  Ende  der  ^eele  (Horem  eine  f!chwanK9chraul>e  in  Frage  kommt)  nittrii 
rtne«  Senker«  gleichachsiK  mit  der  Bohrung  erweitert,  und  in  dieser  Erweit 
rung  mittels  dreier  unfein  Ander  folgender  Schraubenbohrer  da«  Gewinde 
die  Sc hwanuch raube  getchnitten.  Die  Schraube  selbst  wird  in  Geionkeo 
i<chmicdtit,  abgefeilt  und  darch  Schneiden  in  einer  Schranbenklu[)pe  mit 
Gewinde  veneoea. 

Dai  Auioiacbeii  oder  Zurichten  der  Läufe  begreift  das  Kacluchneiilit 
(die  Vollendung)  des  Gewinde«  für  die  SchwanMchraube,  die  Verfertigsag  4« 
Zundloche«,  das  Anl3t«n  d-;«  Ahiteben«,  de»  Ki^rneK,  der  Scliafl-  und  B^ooett* 
Haften,  endlich  da«  Abziehen.  —  Dan  ZHadlocb  wird  entweder  gebohrt  oin 
diif«hge«ch tagen.  Im  Jetsteien  Falle  wird  erst  ein  kcvelfOrmiy  »ge«|>JM!tf 
Stahlstift  bindurohgetriebeD ,  dann  der  au.«9ßn  um  da«  Loch  eDtstasdene  An^ 
Wurf  niedergebAmmert,  endlich  das  Loch  durch  EiD»cblag<5n  ein«s  wnlMif 
migen  Stiftes  TSlIig  autigebildi-t.  Soll  das  /ilndloch  von  innen  her  auxj 
werden,  so  geschieht  dies  mitteU  einer  schmulen.  in  den  Lauf  oder  die 
8cb w an £«ch raube  eiiuio&chiebendcn  Vorrichtung,  an  welcher  ein  Verwnker  dB 
mehrere  kl räou  Räder  und  eine  Kurbel  umgedreht  wird.*)  —  Per  Abifheica 
das  Korn,  welche  beide  zum  Zielen  auf  dem  Laufe  augebracht  sind, 
mit  Meeting  Ibei  feiaeo  laufen  mit  SÜber^chtaglot)  angdtHet.  Gleiche«  gilt 
dem  Kajonett-IlHlte  t>ei  MilitXr>G<'wehren  und  von  den  Schaft- Ha ft«D;  le 
sind  flache  Ringe,  durch  welche,  xur  Befestigung  des  ftchaftes  am  Laufe, 
oder  Schiehi^r  gesteckt  werden,  kommen  aber  nur  bei  Gewehren  vor. 
aioht,  wie  die  meinten  Militär-Gewehre,  mit  nnfgescholtenen  mewsingenea 
eixrnen  Bünden»  venehen  («ind.  —  Dsw  Abziehen  der  I^ufe  geschieht  »i* 
der  Peile  der  L&Dge  nach,  wobei  man  die  Feile  quer  0ber  den  Lauf,  ein  f^'^ 
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Holz  (oder  &ucb  eine  Eweit«  Feile)  unter  deuelben  legt.  Feile  und  Üolx  (od«r 
beide  Feilenl  mit  den  Elä&den  zusammcnfiLaat,  und  nach  jedem  Zuge  dco  Laof 
(welcher  wagerecht  Ewifcheii  dem  KQTi>er  des  Arbeiters  und  einctu  aufreehten 
Pfiihle  gettfltzt  iftt)  ein  wenig  dreht 

Die  Lüufü  der  Doppelgewehre  (DoppcUiluro)  werJea,  nachdem  sie  auf 
die  gewöhnliche  Wei«e  einzeln  Hu«geivrheil«t  iin*ä  vollenclet  sJnil,  durch  zwei  ohftn 
and  unten  mifgelegt«  und  durch  Lilten  befestigt«  eiserne  Schienen  (Hippeai 
oder  Reife)  rerifinigt.  Mud  hewtrkt  die  Itfitun^f  bald  duruhaua  mit  MeaaiDg 
oder  Silber»ch)aglot,  bald  nur  naf  b  bis  10  cut  vom  PiiWer»Lcke  mit  Schlnglot 
and  übrigens  mit  Zinn,  durch  zwei  glOhende  L^tkotbon.  welche  beim  Polrer- 
Btcke  in  die  beiJen  Eohre  gesteckt  nnd  allmählich  bi*  lur  MtliiJung  vorge* 
BohobcD  werden.  I>ie  ZiunlOtuiig  )»t,  ungeachtet  ne  wuniger  Festigkdt  gewtlhrt, 
der  LStung  uit  Silber  oder  Messing  vorziiiiehen ,  weil  durch  afaüTkea  Erhitzen 
die  LHufc  leicht  krumm  w<>rdcn. 

Tu  der  ^chftfttmg  liegen  die  beiden  L3iife  gewöhnlich  nebeneinander,  oft 
aber  auch  einer  unter  dem  andern  (Borkgew<>hr).  Doppelsewehre  mit  einem 
glatten  und  einem  gt;itcgenun  Luiifi  filhmn  den  Namen  BflcoBfliate. 

Die  Aiibiinguug  der  ZUge  guschieht  auf  der  Ziebbaak. 
Hier  üt  der  xu  liehendt;  Lauf  Biegend  nnbeweglich  befawtigt.  Unweit  von 
doDBelben  befindet  sich  in  gleicher  Unbeweglich keit  ein  «chnn  ge/ogenea  Bohr 
(Zogrohr,  Matterliuf),  denaeii  Achae  in  die  VirltLugeruiig  der  Acht«  des 
Laales  ftJIt.  In  die  UOhlung  de«  Multerleiufe*  hat  man  l^lei  girgoxsitn,  irudurcb 
an  Kolben  entstanden  ibL,  der,  wenn  er  an  seiner  Bisernen  Stange  mitteilt  ein&i 
Qoerheftea  giiogitn  wtn),  «ch  Kiigleicb  ran  relb<it  dreht,  wie  d«r  Drult  der  Züge 
ea  TOrscbreibt.  Die  VeriKngerang  der  eiserneu  Ziigstunge  geht  in  den  zu  be- 
arbeitenden T>auf  und  trSgt  hier  an  ihreoi  Ende  einen  1^  bis  20  e»i  langen  liOl- 
ftemen  Kolben  mit  ewei  oder  drei  feilenartigen,  12  mm  lan^n  Schneideisen 
(auch  wohl  einselne  ächDeidzShne),  deren  aus  dem  Holie  hervorragende  Kante 
•o  breit  iit,  wie  die  Züge  aeio  mfkun.  Macht  nati  der  Bleikolben  aeinc  scbraa- 
bendi!  Bewegtmg  bin  und  hur  in  dem  Muiterrohre,  eo  beschreiben  die  Schueid- 
tisen  gtinx  denseil>en  Weg  in  dem  neuen  Laufe,  und  achnoiden  gewundi^ne  Zilge 
in  deiuelben  ein.  Durch  eine  angebrai'hte  Teilacbeibe  kann  der  Mutterlnuf, 
B«bat  aeinem  bleiernen  Kolben,  der  Zugstünge  und  dem  hü]3>.Tnen  Solben  mit 
Ata  Schneideilten,  om  bestimmte  Teile  des  Kreiaee  gedroht  nnd  wieder  fi-stgclegt 
werden,  wodurch  man  eine  beliebige  Ansahl  von  SU^en  und  eine  vfiHjg  gleich' 
Entfernung  twi«chen  densolben  erhMt. 

An  der  gewOhnliehcii  iCiehhank  sind  wesentliche  Verbcueruiigeii  angebracht 
«ocden,  wobei  man  «ie  wob)  auch  in  scnkrechler  Aufitelluug  arbeit«»  I3tg|. ' 
Seoerdings  rerwendct  man  ZichinuHchinen,  welche  gleichzeitig  mehrere  Länfä 
btarbeiteiK  hier  fahren  aicli  die  Kolben  nicht  itn  e)n«m  Mutterlauf,  lOndarn  an 
^^er  fer«tellbaren  schiefen  Ebene,  womit  die  Hcratfllung  Terschiedenen  Dmllea 
elkb  ist.  Folgende  Anordnung  gevtnttvt  eine  sehr  genau«  Wiedergabe  der 
ifaogtcn  /«ugkrömmiing:  Mit  dem  Maschinengestell  ist  eine  Lelire  verlianden, 
m  ÜDU  Kante  dem  gow  du  echten  Verlauf  der  Züge  entsprechend  gestaltet  ist. 
ZiebkolbcD  i>t  mit  seiner  St4bngp  nnf  einem  in  der  Läng':;nnchtting  de«  tu 
eitttndt.-n  Itohrtia  genau  verechiebbaten  Schlitten  gelagert,  und  ewsr  so, 
tx  uui  seine  LAngenachie  aich  zu  drohen  vi^nuag.  Mit  der  Stange  dea 
ilben  iat  ein  Zahnrad  Terbunduti,  iti  welches  winkelrecbt  «ur  Eolbenacbte 
'  ZahsstMngK  Kr''ifl,  die  mit  eiuam  ihrer  Enden  —  durch  Fedor  o^ler  Ge- 
lt —  gegen  die  Kante  der  erwähnten  Lehre  gedrüi-kt  wird.  Verschiebt  man 
ODa  doli  Kolben  mit  dem  ächÜtteu,  bü  wird  die  Zubiiitungu  durch  die  Kante 
^hebre  rarscbobcn  und  dmht  hierbei  den  Kollpeu.  I'ui  dtin  Zügen  ihre  Ftaiihig- 
<m  nnd  Sddxfe  zu  nebiuen,  giea^t  man  fibcr  eine  i»  den  Laut  «esieckte  Eiaen- 
^■Bg«  auf  15  W  18  cm  liAngF  Blei  «in,  und  bitdrt  «o  einou  Kolben,  der,  mit 
*duiirge]  nnd  Öl  veraeheii,  einige  Zeit  hin-  und  hergezogen  wird. 

Von  Wichtigkeit   sind   die  PrUtungcu,    deueo  die  tiewobrtUufe  nach 
i^n  Bohren  unterworfen  vrei-den,  und   durch   welche  man  alle   in  dem 
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EiEon  —  &«i  OS  w«goD  mongtslbafter  Be&cliaffeabeit  desselbea  oder  tofolj 
schlechter  Bearheitang  —  Torhandencn  Fühler  zn  entdecken  sucht. 

[Ke  Laufproben  »isd  tod  zweier!«!  Art,  nllmlkh  das  Beichiessfla  lud 
der  Schweiaskeller;  ic  den  roeiateu  Fabriit^-n  begnOet  man  sich  j«docfa  mit 
der  BÜchieBauntunuehung  allein,  welche  darin  beatehi,  dius  mui  eine  gnm 
Aiuahl  L&ufe  mit  b«ti^litlicli  vent&rkter  Ltdusg  zwei-  oder  dteiiniü  lad«t  and 
durch  eio  Lauffeuer  ahschieMt  UiejeDiffcn  Stücke,  welcbi^  hierbei  nicht  «^ 
aprirtgcn,  bfew.  keis«  fiichtbiua  Bc^schfldigiing  erhultcn,  wenlcn  entweder  fDr 
gut  tirkmict,  oder  noch  (nuclideni  sie  gert^iiii)^  und  eingeßlt  iind)  14  Tagt  in 
einen  m&Barig  feuchten  Keller  (den  Schireiiskeller)  geatellt,  wo  sieh  jeder  Uciite 
Riss,  jede  nngani«  Stelle  u.  dergt.  diireh  das  Hosten  bcmeikiicb  macht.  Wenn 
Auch  dietie  Prnfung  bcttoAdcn  iit,  werden  die  lAufe  noch  einmal  mit  der  Töle 
uKcb  der  Länge  abgesogen  und  sind  naa  FertJK.  Beim  Be»chi«nen  serspriagoi 
gewöhnlich  unter  100  lAufea  3  oder  4-;  die  noch  tauglichen  Re«t«  deredbo  iff 
Arbeitet  man  xu  koraereu  Oewehieo  oder  Pistolen. 

Manche  Oewelirlllufti  werdeu  auf  glQlienden  Kohlen  btan  angela«»en.  Dub- 
dem  man  sie  mit  Ol  bt^atrichen  und  mit  Aache  besieht  hat.  Andero  MhvInI 
mtin,  ind«in  in;kii  nie  ßber  Hi>l)!koh]en  erwftrmt,  bi«  sie  blau  u.nlaufen,  danoiut 
Fett  (Knocbcnftl)  beRtreioht  nnd  Erhitzung  wie  ßesträehen  wiederholt,  bti  AM 
gleichoiÜaBige,  tobwnrzc  FürboDg  eintritt. 

Andere  Ibeaonder«  ili«  Draht-,  Hand-  nnd  damMcierten  Liofe)  wvdCD 
braanBemacht  (6.  382|.  Dm  .Ktzen  (S.  iH),  Vergotden  mit  Blattgold  (ß.  IMt 
und  Giavieren  (S.  396)  werden  oft  sur  Verwhöoerung  der  LAiiri;  uogewecdrt. 
Mit  Gold  oder  Silber  eingelägtc  Schrift  nnd  Tornerung  (Damasnierung)  «rui 
hervorgebracht,  indem  man  die  Zllge  mit  ijtaUticheln  oder  kleinen  Meiatln  M 
eJDtcbneidct.  dasa  aie  untemr&rts  (d.  fa.  nach  inneol  ctwoi  breiter  Eiod,  m  mit 
Draht  von  feinem  Golde  auslegt  und  diuaen  hineinhämmert  Sollen  die  ZaKS 
der  Zeichnung  erhaben  erachetnen,  «o  muirn  d^tr  DroJit  «o  dick  sein,  diusernksl 
gtlnxlich  in  die  Vertiefungen  eintrften  kann,  und  dann  roUeodet  maaduH(t> 
vorragende  luittel»  ungemeEsener  Treihpunwn  iß.  278). 

Verfertigung  der  Gewehrschlösser,  —  SÄmtliche  SchloxMle 
werden  ganz  au»  got«m  Kilben  Stabeisen  geschmiedet  (oder  glOhend  ia 
gesenkartiKen  Stempeln  gepresst) '),  mit  jVosnahme  derjenigen,  welche  rof 
stSblt  werden  mOseeD,  und  der  Feilem  (Schlagfedcr,  Batteriefeder,  Stsngte- 
fedcr),  welche  nnr  aus  Stahl  bestehen.  Manche  Teile  werden  aber  an 
getempertem  Gassetsen  (S.  32),  gefertigt,  andere  ohne  weiteres  aas 
geschmiedet. 

Beim  Schmieden  werden  in  den  growen  Fabriken  sohlreicho  vencbitdn' 
Oeaenke  tu  Hilfe  genommen,  in  welche  die  ÄrbeitstQcke  nnter  dem  KallkaaB« 
eingeMhlagen  wenlen:  manche  Stücke  werden  teilweise  im  gtflhenden  Znst«D^ 
befeilt.  , 

Wie  oft  ein  Stiick  in  d&a  Kouer  kommen  mau,  hingt  natürlich  tos  diPffJ 
Oeatalt  und  OrCsee,  iowie  von  der  Geschicklichkeit  des  Schmiedes  ab. 

Die  geflchniiedeten  Deal«  n  dl  eile  werden  durch  Aui^löhcn  erweicht  («eic 
eingeaetal)  und  mit  einer  groben  Feile  vcn  Zander  gereinigt,  dann  ntshü" 
lernen  Lebrnn  Vfrilt  (bettovien),  auf  bevondtren  PHl«nuu)ohinen  IderfD  iv'* 
spann  Vorrichtung  Heb  den  einzelnm  Stocken  rofiglichrt  anscbmiefft)  bear^'''| 
mit  den  nötigen  Lochern  venehen,  welche  man  bobtt,  zum  Teil  auch  »iw* 
ile«  DiirchM;linitl«s  NiiHtftiBt.  und  kiilt  in  Gesenken  überbSminei-t  (um  dcinB»^ 
mehr  Diohtigkmt  zu  Kebpnf.  Die  Selimuben  werden  al^edrebt  und  du« 
Scbneiden  in  kleinea  KUippen  mit  den  Gewinden  »ersehen.  Di«  ahriga 
itnndteile  werden  hicmof  noch  einmal  gpglflht,  mit  feineren  Feilen  i 
Lehren  vtJllig  genau  ausgefeilt,  richtig  zuaamnieegepaMt  nnd  endlich 
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8  die  Federn  betrifft,  bo  taucht  man  diese  in  Lehmbrei  und  macht  sie  kinch- 
(Ifihend,  steckt  ne  lohnell  in  kaltes  Wamer,  beHtreicht  aie  mit  Talg,  vel- 
I  man  auf  dem  Feuer  abbrenneo  Iftsst  (S.  21),  und  löscht  sie  in  öl,  zuletzt 
r  in  kaltem  Wasser  ab.  Die  aas  Eisen  geschmiedeten  Schlossteile  werden 
ch  Einaetsen  (S.  35)  gehärtet,  indem  man  die  Stücke  Ton  12  bis  25  Schlfis- 
1  in  einem  Kasten  von  Eisenblech  mit  gepulTerten  verkohlten  Lederabgängen 
packt,  den  Kasten  oben  mit  nassem  Lenm  bedeckt,  I  bis  2  Standen  lang 
{Iflht,  den  Lehm  abräumt  und  den  gansen  Kasten  in  Waeaer  wirft.  Statt 
lee  Verfahrens  kann  vorteilhaft  das  Bestreuen  mit  blausaurem  Eiaenkali  an- 
wendet werden.  Die  Schrauben  werden  hierauf  mit  öl  benetzt  und  auf  Kohlen- 
ir  abgebrannt.  Das  nach  dem  Hftrten  folgende  Polieren  der  Schlossteile  ge- 
ieht  teils  auf  Scheiben  von  Eichenholz  mit  Schmirgel  und  öl,  zuletzt  aber 

Eohlenpulver;  teils  aus  freier  Hand  mit  SchmirgelhQlzem  und  dann  mit 
k  oder  Zinnascbe.  Manche  Teile  Iftsst  man  schliesslicli  auf  einem  Eigec- 
she  Ober  Kohlenfeuer  blau  oder  violett  anlaufen. 

Oft  Iftset  man   den  (alsdann  schon  vor  dem  Krten  polierten)  äusseren 
loeateilen  die  vom  Einsetzen  herrührende  graue  Farbe,  welche  durch  Beizen 

EsaiK,  verdünntem  Scheidewasser  oder  verdünnter  Salzsäure  noch  verschönert 
d.  Van  taucht  die  Stücke  in  die  Säure,  spült  de  raech  zuerst  in  kaltem, 
in  in  siedend  heissem  Wasser,  legt  sie  [nach  dem  schnell  von  selbst  erfolgen- 

Äbtrocknen)  in  Öl  und  bürstet  sie  schliesslich  ab.  Es  entsteht  so  ein  hell- 
□es,  sehr  schSnes  und  gleichfßrmiges  Matt,  welches  jedoch  gegen  den  Bost 
.  empBndlicher  ist,  als  das  vom  Einsetzen  herrührende  (gewöhnlich  bunt- 
kige)  Grau. 


^^^^^^^^V      Sachverzeichnis          ^^H 

^^^^^^^^B                 Ucai'boJtuug  der  Metalle.             ^^M 
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^F             A1]beM«n,  Aijljrenneii  Jt70. 

Babbitt't  Metall  54.                 ^^M 

^M             Abbinden,  Abninncn,  Abaetien  2TT. 

Bajonett  497.  ^^H 
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■             Abbnnd  13. 
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^M             Abhauen,  Abcchrotcn  214. 
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■             Abkflnen  38-V 

Be«wm«rn  29.                           ^^^| 
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Biegen  der  RCbcen  388.                   ■ 
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■             Alfenid  61. 
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^1             Aluminium  39. 
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^B             Aluuiniuui-Bronie  91. 

Bliittaltiniiuiiini  201. 

^B               Ainminiutuilraht  244. 

UlaMf^old,  Blattsilber  SOO. 

■             Anibou  177.  204. 

Blecbbcorbeituii^  260. 

■             Ambosittoek  204. 

BlechbiegemaKhuu  213,  M9. 

^M             Anbrennen  dea  EuengiuMa  LOl. 

Blecfaerteugung  186. 
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^B               Anime-Fimiii  413. 

Bk-chbllmmer  185. 

Ble<:hkant«nhobelmatchin6  3I>,  SW' 

^M             AnkOrDmucbiue  329. 

Blecblebre  191.                                   , 

^M             Anlawen,  Nacbliiasen  14,  SO. 

Blechschere  260.                                 ( 

^1             AnlaufTarben  20. 

BlecbwaUwerk  186, 

H             Anod«  16». 

Blei  5G. 

^B             Anicbuben  d.LokomotiTaiederOhren224. 

Blfiascbe  57.                                       i 

^m              Anaetzen  211. 

Bitribnd   16.                                             ; 

H             AoBtHcbe  410,  445. 

Bleiblecb  19«. 

H               ArgenUn  S9. 

■             d'Arc«!'«  Metall  56. 

Blei.  Blöcke  59, 

Bleidrabt  'ifttl. 

^M             Asob«i)9cii«,  Jacb«!  11. 

Bleigiesserei  146. 

^M             AnflMtreituDgikiinde  1. 

BleiRlIttto,  PrUchglitte  &9.  1 
Blei,  KauHd«),  Werkblei  59 

^M             Aufbaaeo  315. 

^B             An|^r«s»en  der  Radreifen  354. 
H            Annage  sao. 

Blei-KunttguM  t&8.                                , 

Bleiplatt«n  258. 

H             Aurti«reii  272. 

BloicChren  257. 

^H            Anfnehen,  AaCecbrumpfen  853. 

Bohrmaacbinen  805. 

^B            AutbobrmfwcbJDe  841. 

Bohren  langer  HOblungito  347.^^^ 

■             Anneiben,  Ketbablen  308, 

Bohntange  307,  340.                 ^^H 

^^            AtUBcblagdaen  286. 

Boeton-Damut  43.                   3^H 

^1            AoMtr^eken  210. 

Bower-BariT»  RostBchotsbfiU«  S**^ 

Brille  329.                                  ^^H 

SacbreneidiBis.                                              551        ^H 

BriUnntA-Metnll  ii. 

Elseodniht  339.                                             ^M 

Bronz«  ^i- 

EUeo,  Flowen,  ßart«n,  üftntf«.  Blat*         ^H 

Bfonw-Anstriclie  447- 

te)D  26.                                               ^H 

Bnxiseblecli  196. 

Flu»iet*en,t>ezw.l'1uis«tabll2,29.         ^H 

Bronwfubeo  'Hnt. 

Eü«n,  ^cscbnittonca  184.                      ^H 

Broacc^U88iiiei  140. 

Ctowinnujig  deeielbi'U  22.                   ^H 

Broneiefen  379. 

RiwDgtenerei  96.                                          ^H 

Bronse-Warcn  AOS. 

Eiaeo,  grauM  oder  g&reEU.voiBitt  4,7,6.  ^^^H 

Brilnicttn  od«-   BreDanncben    dn 

bulbiertes  Roheiüen  8.                  ^^^H 

Eiieai  3Sä. 

luckiites  Bobeteeo  9.                          ^H 

c. 

Prüfen  de«  SchrnJedeiiens  !•).             ^H 

Quellen  deAaelbcn  8.                           ^H 

Cementictt«c  Urnfat  345. 

ItobeJBen  oder  GuBaeüen  7.                  ^H 

Chiaa-Silber  69. 

Robeisen,   Stabl,  SctuuiedeiBen,         ^H 

Chirurgücb«  Werltuoge  495. 

KobleniilofT({ehalt  dtuelbCn  4.             ^H 

Clu7«oi;balk  70.  66. 

Bohstableben  S.                                  ^H 

Cbrrsorin  fiü. 

Scbniiedeiueo,   £(lab«ii*n  oder             ^H 

Cuelierüii  a»9. 

wetebea  EiMn  10.                               ^H 

C]rlii>il«rbohrruatcfaioe  341. 

Scbw9i»«i»Mi  la,  39.                          ^1 

_ 

Mhwu«eit   Qb«rgnre«  oder  lot*         ^H 

D. 

8pieff9l«irtn  8.                                        ^^| 

PuMACMür  ^bl  10, 

HbertttEtes  12,                                     ^M 

Dutlifliatamvf  L7«.   178. 

Mogaotn  Scbmiedeüen  11.                 ^H 

tinrctälluiig  roher  G«>tklten   an»  Me* 

TCTbrannte»  13.                                   ^H 

Uli  V2.                                            • 

KoiailliereD  437.                                       ^^^H 

D«ltit-Metall  N8. 

Englücber  Damnat  48.                           ^^^^| 

Di'üfcainnii'n  535. 

^^^^H 

]!                   itlTnnt«  Hb. 

^B 

l                   Kaiik  äSl. 

Doiii    o^. 

Fnhiuner  Ditunantei)  M.                                 ^^M 

Dmbteneufpui^  229. 

Fallnerke  iOü.                                              ^M 

Dnbtbafte,  BUtcbeu,  UaVen  u.  Uiea 

VnW'bahlv  2CB.                                                    ^M 

4«(. 

Falxen  ai».                                                         ^M 

DnbivaUwcrk  210. 

yaU-  oder  Abkiiituirucbine  367,  268.          ^H 

[>T«h)>Ank  334. 

F&ri<«Q  dea  Golde«  »74.                                    ^1 

Dr   '  '  ■■  '    [.iUeti  328. 

Fftuste  tiie.                                                    ^1 

I'               ■'..  DrehlaÜe  113. 

Fttulhruch  12.                                                     ^M 

LiriuuR."  aina  SSI». 

Fdleii  294.                                                          ^M 

DrabMlilittin  333. 

Feilen.  Hi«b  diyrBelbea  297.                          ^H 

J,,.-.i-..,,V.i   323. 

Feilmiuchinß  .122.                                    ^^^H 

I':               .  TnnwaUeD  ISO. 

Fetl«iivi.'rfertigung  &00.                           ^^^^| 

Fertigkaliber  181.                                      ^^^H 

DnrcbMbDitt  264. 

KetUT  t'imU  442.                                         ^H 

Keuergcwebre  541.  ^^^B 
Flaoiiniiehmeleofcii  99.                            ^^^^M 

E. 

FlaacbenkMMeln  3S4.  ^^^H 
Fliotanlaufbolirm.  SOS.                                  ^H 

BiM&dM  Ovwinilo  309. 

Klabuvm  tnit  FarWn  441. 

FliUero,  Hwitellung  dera.  305.                ^^^M 

GanI" 

Formt^bni                                                     ^^^M 

Buc' 

Formk&itvn,  Formladtm  105.                 ^^^H 

Bm^u 

FriUmuxcbino  342.                                      ^^^^H 

IÜPOTIi                          L.-.t.     1^. 

Frischen  27.                                            ^^^H 

iB'.roiwji,   berw.  [l«nemir> 

Frificben  im  QefSn  29.                              ^^^H 

F(lhrun{,'en  bei  Werkseugmiudi.  S14.          ^^| 
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Fvitt«r  329.                                                   ^^^1 

i.                        'lg  Je«  Bobaucm  33. 

Futienncisf^r  SOO.                                 ^^^H 

hur^i.  L'nuicLiNo^  d.  äcbmiedriMD«  37. 

^^^.J 

^^^^g^2                                          SadirarMichoM.                                     ^^H 

^t 

Härteirauer  16,  17.                    ^^H 

Hamnicrschlag  18.                    ^^H 
Haminei^ar  4S.                         ^^^| 

^^^     (ialteln,  Vorfort.  de«.  4Dt. 

■           Gllrben  26. 

Hartblei  :>7.                               ^^H 

■            OltrbBtnhl  .13,  3«. 

Bart({uij«  119.                            ^^H 

■           Gallfi'Hch«  Kette  ibl. 

Hartloten  863.                           ^^M 

^1            GuWunisienn  ((1f^>  Eimiiib)  412. 

Hartlote  SM.                               ^^M 

^B            CatraooplasUk  IST. 

Hdrz6rais  441.                             ^^^| 

H           Gnnshüben    und   Qangti«'«!   der  Ge- 

Ucchelnadeln  474.                  ^^H 

■                winde  SlU. 

Heiniiii«  287.                           ^^B 

^M           CnnBü  im  Eisen  31. 

Hclmbänimcr  205.                       ^^H 

^B             l^a«lianiiuer  179. 

HL-rtlfonui.TCi  102.                       ^^H 

■            QRtten.  Guttioren  24,  98. 

Bol'eluinschine  318.                  ^^H 

^M            Gego^cnu  Ketten  tüO. 

Boebofen  24.                             ^^H 

H            Gelbln^nnen  371. 

Hücliofengn«  97.                   _  f^^B 

■            Üe1bliupf«r  77. 

Holzschrftubeo    mit  tietcbniied.  MM 

■           UeICteto  Ketten  481. 

mwalKten  Gewinden  462.            ■ 
Bolisfthnmbsn   mit  geiwhnitlMeii  H 

^H           Gesoblngcoo«  Bli'ch  tS5. 

^M            Oeacbmicdct«  Keiien  4&0. 

winden  464.                                     ■ 

^m           Gewolztei  Blech  185. 

HolMcbraaben.  VerferU  den.  4«l.  ■ 

■            G«wel>tliufc,  VerfRrt.  derselben  M2. 

HooioRen*Stakl  89.                             ■ 

■             ÖBwehradilöMer.  Vurferl.  dar».  648. 

Koro  204.                                           ■ 

^H             Gewindceob  neiden  .104. 

Hufnagel  456.                                M 

^1             Giemen  lüt. 

^^^^H 

■            Qieesen  des  Silben  und  Golde«  IM. 

^H 

^M             Gieassrci  93. 

^M            GfeiBkellen,  Givw(>faniteD  90. 

IfiBierdD  49&.                           ^^^| 

^V             QiOMffla«chiiie  t&£>,  156. 
H             Glancb&mmer  395. 

^^^^^H 

^1 

H            Glatuachleifen  oder  PoU^^rcn  390. 

^1               Gieishiimnicr  203. 

Kaliber  der  Walzen  ISO.        ^^| 

^M            Glocken  brunee  64. 

Kaltbrocb  13.                           ^H 

^B            GlodcengieMerei  140. 

Kaltaäg«  267,  292.                     ^H 
KftltwÜJsen  184.                       ^^M 

H             QlOhipan  IS. 

■              GiaiistHbl  33. 

Kanonenbobnnascliine  SOS.     ^^H 

■             Gold  71. 

Kaiionen^t  84.                         ^^^| 

■              Goldfirnis  443. 

K:LniilIeuTerferligung  &05.       ^^M 

H             Gold,  Feingebalt,  Feine,  Karati*rung 

Katten  formerei  105.                 ^^H 

H                 denelben  71. 

Kaariterln  54.                         ^^^M 

H              Qold,  LetfiGfimgen  deuelben  72. 

Kathode  169.                            ^BH 

H             Goldscbcidunif  7^. 

Keffflradzaho-Hobelniaachbe  B»^ 

Kehlliammer  212.                                M 

■             OoldtcliUK>Tbii\it  801. 

H               Gold-  nniT  Silberarbeiten  511- 
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H               Gold-  und  ^Iberdriubt  244. 

läl,  l£8.                                     ■ 

H              Gi&ljGn,  Grariereu  291,  S96. 

Kern  96.                                            ■ 

■              Gnbirticbel  291. 

Eeru,  Kemkaaten  110.  113.         ■ 

^m             OrubenhobclmMcblnc  819. 

Kerumarken,  Kcmlag«  111-        ■ 

^H             GrÖDOTitui  ii. 

^m             Orandstreicben  444. 

KeroRand  116-                               H 

KorniteifCQ   111.                       ,^^H 

H             aaiUocfaiarOD  39T. 

Keaaolblech  190.  192.            ^^H 

^M             OuBeforBicu  9b. 

Ketten.  Uer«t*llnng  dendoW^H 

^M               GuKtrJJbrr  95. 

Kitten  a6T.                                   ■ 

^L             GusMtahl  ST. 

Kittittuck  2  TS.                               ■ 

Klvuicrknfipfe  535.                        ^M 

■ 

Kneipange  295.                     ^^H 

Knopfe  aüa  Blech  586.          ^^M 

H               Haarnadeln  475. 

gaguseue  535.          ^^^| 

■                 lirunmur  177,  204.  270,  272,  8TS. 

tiber«ponnena  540*    ^^^H 

■               lllLrten  14. 

KojialGniia  443.                    ^^M 

SachTeneichnit. 
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215. 

Measing,  Bchmiedb&rea  79. 

227. 

Messing,  Tafel-  62. 

!B  Drahtes  813,  S99. 

Metaltbronze  203. 

d  Kumpeln  270,  279,  283. 

Met&Ue,  Eigenschaften  und  Herkunft 

aschine  S06. 

deraelben  3. 

lufa  des  Giättena)  S95. 

Metallgem  lache  oder  Legiernngeo  76. 

263. 

Uetallmoor  407. 

334. 

Metallsägen  292,  317. 

483. 

Meteorstahl  40. 

Mitisguss  136. 

45. 

Mitnehmer  328. 

192. 

Modell,  Modellformerei  102. 

:en  48. 

Möllernng  24,  26. 

243. 

Münzen  517. 

-,  Scheiben-,  Rosetten-  48. 

M0nzen,  Herstellung  ders.  522. 

■!. 

MQnzmetaU  79. 

1,  Schmieden  ders.  22b. 

MuBcbelgold  201. 

L. 

N. 

Kägel  aus  Draht  458. 

:r  Metalle  444. 

.      aus  Kupfer,  Messing,  Bronze, 

•■ä  Eisens  11. 

Zink,  Oold  and  Silber  460. 

des  Eisens  97. 

,       eiserne  449. 

des  Zinka  bl. 

.       gegossene  451. 

des  Zinns  54. 

„      geschmiedete  452. 

ii,  Lehmguss  116,  139. 

.      geschnittene  454. 

ank  331. 

.       Verfertigung  derselben  449. 

Nahnadelarten  472. 

rei   102. 

Nähnadeln,  Verfertigung  ders.  466. 

)raht  245. 

Nassschmieden  207. 

273. 

Neusilber  89. 

Ja  Gewinde  309. 

Neusilber  blech,  Argentanblech  196. 

303. 

Neusiiberdrabt  244. 

Nickel  60. 

Nickel-Kupfer  61,  91. 

159. 

Nickelstahl  40. 

nischea  365. 

Nieten  350. 

Ntetkopfpresse  351. 

e  175, 

Nietmaschine  852. 

Nntenfräsm aschine  844. 

Gold  77,  80. 

0. 

rmerei,  Formmaschinen  121. 

Öl&roia  441. 

rnmer  205. 

here  262. 

R 

ei,  Masseguss  115. 

15. 

Packfong  89. 

Qewinde  310. 

Pariaer  Gold,  Fransgold  201. 

:h-,  Kaltr,  Kreuz-  290. 

Patina  83. 

ert.  dera.  48Ö. 

Phoaphorbronze  87. 

n-Walzen  228. 

Pinachbeck  77. 

Plandrehbank  332,  835. 

'eitang  desselben  81. 

Planfräamaschine  345. 

1  194. 

Platin  68. 

t  243. 

Platindraht  248. 

htband,  BeckenmeasingSl. 

Platinschwamm  70. 

erei  137. 

Plattierte  oder  verplattete  Waren  507. 
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Suchrertfichuis. 


Plattiertes  Blech  193. 
Ptflienu  393. 
PolicrttöL-k  273. 
PonellaDuIi^'l  161. 
PriMiuetflil  11,  80- 
ProbeRold  72. 
ProW(iilli«r  HS. 
Probezinn  S3. 
Probieren  de«  Goldea  71. 
Pn)l>i«rcn  des  Sillien  US. 
Puddelii  2T. 
Paddelatahl  83- 
PuddeluiiLflchintn  23. 
PuDiten  278,  399. 
Putxen  der  EUenfrUase  136. 


BiLderdrdilKuik  831.  883. 
lläderfuriuinnKchiiivn  ISft. 
RfiderfnUmuichin«  -141. 
Bdndvlu  400. 

na«ierin4>»iT,  V«rf.  dors.  492. 
Baäpeln,  HerctelhiDg  Aer».  SOO. 
BaiUKhggid,  RnitterRold   195. 
BechtigÄ&giffes  Gewindu  <I09. 
Reclraiicn,  KvaiK«iKo  179. 
BeibuDgah&mmer  205. 
B«iUtock.  Reitnngel  327. 
R«volvwdn.'hl>ank  »38. 
Richten  213. 
Riffslmiuchine  320. 
Ringtohrftiiben  4tta. 
RCbrent'i4>Kn)itsciLine  267. 
R0br«n,  gepresart«  357. 

,       ge«tfta%te  U9. 

,        gfrWKlzte  itii. 
praogfoc  250. 
IUtbr«tiEiebUnk  253. 
Robetafal  SS. 
Hollen  a«8  BiMhM  269. 
Rotbrnch  12. 


lingcn  41H). 
_     .  TcrfertiguiiB  derselben  4S&. 
Bandformerei,  Stwndgiua  lOl. 
SandKOiS  lS7. 
Sacdnifible  101. 
Scbaben  S9t. 
Schacblofea  96. 

Schalesformerd,  ScbalengnM  119. 
Schere  2S6. 

Scheren,  Verfert.  dera.  494. 
Scbitnilechbronze  Hi. 
Bdiildzapfmdrehtiank  o43, 
Sehlaeken  2l,  25. 


SchlaolcenbiMben  28. 
SchLackeu wolle  2). 
ScblAger  oder  Uappiere  498. 
Schlagstock  27:^,  m. 
Echledfen,  Faitucbletfen  Si(5. 
SchioifnuiAcbiDu  S4ä.  346. 
Schleifmittel  299. 
ScbmelEglw  487. 
Schmelucalerei  43S. 
Schmied«n  204. 
Sehmiedefeuer.  Sdimiedecwe 
Sehiuiedemascbine  m.  WuMtdrack  V6, 
ScIlUlivdttmHachiiieTi  207. 
Schtniedt-n  .Irr  StilW   |77. 

,  in  Gesenken  2l7. 

,  nber  ditm  Dorn  216. 

,  und  Wftlwn  171. 

.  and   Walzen  w«aig^  ■»»- 

fai-her  GertAlten  SOS. 
SebmiiveL  302. 

&ehn«ia*n  der  Schniubeog«windD 
Scbneidworan,  Verfert  den.  4S7. 
ScbDellhammer  l7d. 
ScbröAwalivertahreB  229. 
SchrufGcren  397. 
SchnLul)eiisGbneideD  k.   d.  Drehbftik 

33«,  333. 
Scbrvibfcidem  517. 
SobriftgJeMerei  163. 
Scbrif^gieMer-Metall  57. 
Schnftieag  53,  t53. 
SchrotKi^sierei  151. 
Scbw&rmet  340. 
Scbwftrutt  der  BKaDwarea  441. 
Scbwnnbleoh   190. 
Schwartbroch  12. 
Schwarzer  FirDiit  4 13. 
Schweifen,  ächwcifstock  275. 
Scbwettsen  322,  354. 

mittel«  ElektricitU  8M. 
Schweiaspueken  ISO. 
Scbweiiftsand,  Sohw«mpulver  23t 
Schwinden  der  Metalle,  Sehwindau* 

93.  102. 
Secketisog.  Setkeneüen  243. 
Semilor  77. 

Senkrechte  Hobelmajchine  321. 
SensenTerfertigung  498. 
Setchatnmer  211. 
Sicheln  500. 

Siekeo,  Siekensiovk  274.  36Ü. 
Sieden  des  Goldes  374. 
Sieden  des  Silbera  373. 
SiemenB-Martin-Verfahniii  32,  89. 
Silber  62. 

,      Feioeehult,  Peine  oder  Uti^ 

denelben  63. 
,  -,  Gold-  Q.  PhkUnblech  20a. 
legiertM  63. 


Sadirermohnii.                                           556       ^H 

%lb«nc1ieiiliing.    F«ininacb«n  d«>  Sth 

Treibkag«)  27S.                                           ^^^| 

ben  es. 

Trfttien  mit  Punxeo  278.                        ^^^H 

aibentaU  40. 

Ti>Kkenk;uDmem   lllj.                                ^^^^H 

SfMubrett«  nnd  Spandicke  817. 

Törkiecher-  oder  Boaen-Damut  44.       ^^^H 

Sfwiiii«!)  273. 

Tula-[)(»eii  43S.                                             ^H 

Spcdftifttabi  TOD  Mnsbflt  iO. 

^^^^H 

SptTthurn  iOy 

^H 

S|ii>velfoIi<;  19». 

Spiegaiinstiill  S&, 

ücbatiuB-Stühl  30.                                   ^^^| 

Pi.inll^M.)<-lc  327. 

Cbcrxieheii  mit  Eiioen  417.                       ^^^^| 

--.  ^ft. 

mit  Messing  417.                 ^^^^H 

■-rk,  B«Gkwalzwnk  180. 

mit  ^imelz  437.                 ^^^H 

iiml  Streifen  24d. 

Uin»cblagci»en  2T4.                                    ^^^^| 

1                    1  1.  29,  32. 

UiuHibmelüttetrieb  Bi.                             ^^^^| 

1      :!■               * -D,  feine  515. 

Unechte«  Ulattgold  n.  BUttriilbet  SOS.        ^H 

1     ^                -  Robcbcn,  wilder  Stahl  8, 

Unecht«  Fulieu   194.                                    ^^^| 

^■8LüUlU>:iU-Damiii>t   43. 

I'ti^flmtKte  Ketten  482.  ^^^M 
nnireniilfriluiaachiDC  3J6.                       ^^^H 

^■Ublblcch  IIf2. 

^tahldrkhl  242. 

Unirenslvral/werk  183.                            ^^^H 

StablerißM'irei  1S6. 

Unmnd-Iirehbatik  835.                           ^^^H 

Pt    '  '     "    ■    ing«  40. 

^^^^^H 

>•                 .  .Mö. 
^-                   -k  51Ä. 

1 

■cn-,    Meevei-  o.  Kedentafal, 

Verbindun  der  Mi;tallt«il6  348.                      ^M 

.. .^'.'  rtnener-,  Stempel-  n.  MeUsel- 

Verbleien  414.                                         ^^^H 

«tnbl  9. 

Vergoldeo                                                ^^^1 

.    QbwhitKter  7,  15. 

Vernickeln  418.                                           ^^^H 

.    TerbrAiiiiter,  7,  1&. 

Vvtkupr«ia                                               ^^H 

Stuhl •«hi.pMXohbAiik  388. 

Veriitatinen  (Plthtinicrcn)  134.                ^^^H 

8lsh],  Wuichmacben  damlben  7. 

Vet^nkva  800.                                       ^^^H 

Slntiiiiol   im. 

V«rsiib<im  430.                                           ^^^H 

ÄanniolKblflgerei  198. 

Verttemmen  852.                                    ^^^H 

Stanmi  2at. 

Vernnken  411.                                            ^^^^| 

iivatheit  210. 

Veninsen  401.                                              ^^M 

Slich«lbalt«f.  StiebeUiaas  318,  330. 

Kuf  nuwm  Weg«  41U.         ^^^1 

Stoekfcbere  261. 

Vorbalter  35S.                                         ^^H 

StOHmvchiDe  321. 

Vorwalzen  180.                                       ^^H 

Striekoadeln  4T&. 

^^^^H 

Stt6hmeta>n:  tuQ. 

^fl 

etBdtgQt  84. 

fiteekiuvddn,  Hentellaog  den.  47ft. 

Wagenfeder-Walten  228.  ^^^| 
WaVEeii  der  Stilb«  179.                           ^^H 

Bteigviidw  Oi«Biea  113. 

^tereoTypierea  1A7. 

Weichloten  361.                                                ^H 

ätenotneUU  80. 

Weiuhlote  S»5.                                     ^^H 

Weiageütfirnis  441.  ^^^H 
WeäwbiPcb  190.                                      ^^^H 

T. 

WeiscblechrerfeTtigang  404.                           ^^M 

TkbAkble]  197. 

Weisagui»  .'>4.                                           ^^^^| 

TuprÜPi^nil^l  460. 

Wellvnblroh  267.                                       ^^H 

Tem-oni  !^.   laS. 

Werksenghiilter  831.                                 ^^^H 

'•'                          112. 

WerkzflunnaaehiDen  313.  ^^^^| 
Wiudpfo^en  0&,  103.                                ^^^H 

'.                          r-a  30. 

T.-.i:.b4i.  :;. 
ToDbftkbleeh  1B4. 

Wtdftnitutafal  40.                                    ^^^H 

^^M 

Tami>4k4ra)it  943. 

T-  ■■        -■     :■!'>. 

TAngmühic.  Lvipponmflble  175.  ^^^^| 
Zapl«alagef-MctB)l  ^4,  itJ.                   ^^^^H 

_i                        '<). 

■^mM^nbpech  278;.^b||^H 

Zementatahl  ^I^^^^^^^^^^^^^^^^H 
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Zinn  51. 

Zinnasobe  52. 

Zinnbrillanten  53. 

Zinnblech  197. 

Zinn,  Block-  56. 

Zinndraht  258. 

Zinnfolie  197. 

Zinngiesserei  159. 

Zinn,  Kfirner-  56. 

Zinnprobe  53. 

ZinnrShron  m.  Bleimantel  258. 

Zinoecbrei  52. 

Zink  49. 


Zinkblech  199. 

Zinkdrabt  244. 

ZinkgiesBerei  145. 

Zink,  Legierungen  deBselbeu  5t. 

„      TerbranncieB  60. 

,      Werkzink,  Tropfzink  51. 
Zunder  13. 
Zündhütchen  284. 
Zurichten  der  Eisengfiase  185. 
der  Oberflächen  870. 
.         cegoseener  Typen  156. 
ZuBammenblasen  3S5. 
ZoschUlge  24. 
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Die  Bearbeitung  der  Hölzer. 


UiigMeh(«t  Ttelfkltig«r  Verw«ndt«cbaft,  welche  <Iie  DeftrbeitaDjf  d«r 
Qlzsr  mit  jener  dar  Metalle  darbietet,  entdeclct  man  doch  bei  D&herer 
atracbtttsg  UmstSode.  welche  wesentliche  Unter&cbiede  zwiicben  diesen 
«den  grosaen  Zweigen  der  Gewerbe  begründen.  Dem  Hotz«  fehlen  nUm- 
:b  die  l^igen&ch&flen  der  Schmelzbarkeit,  der  Scliweiäsbarkeit  und 
1  weeentlichsten  auch  der  Dehnlinrkeit.  Die  Bearbeitungswetsen  des 
oties  liegen  demgemfi^ä  in  einem  engeren  Rahmen  aU  diejenigen  der 
etallo.  Nor  eine  BearbeitungseigenscbaCt,  das  Spalten,  hat  das  Holz 
m  Metallen  vorans. 

Es  werden  die  folgenden  6  Abschnitte  bebandeln:  1)  Den  Roh- 
;off  ia  Beinen  Eigenscbaften  and  deren  AbSndemngen;  2)  die  Vorbe- 
rbeitang  der  HoUsUluuue  zur  eigentlichen  Bearbeitung,  vorzüglich  deren 
srteiinng  in  «olche  Stflcko,  welche  den  mit  der  Verfertigung  der  Holt- 
acen  beechaßigten  Gewerben  am.  bequemsten  sind;  :J)  die  Aasarbei- 
ing  selbst,  insofern  die  Herrorbringring  der  mannigfaltigsten  KSrpcr- 
wtalten  ans  Holz  ihr  Zweck  ist;  t)  die  ZiisatnmenfUgang  der  Be- 
ludteile;  6)  die  Vollendnngs-  nnd  Verschönertings- Arbeiten; 
)  die  Verfertigung  einiger  wichtigen  Holxwaren  im  beionderen. 


L  Absohnitt. 

Eigenschalten  des  Holzes.') 

T>a8  HoU  bildet  den   Hnaptbeatandteil   des  Stammes   and    der  Aiie 
Ittt    BKomen    und    Str&ncbern.      Die    ver8chi«denartig«n    Teile,    an» 


')  Di«  techniMbtia  Eigcrnacbufteo  der  HUlzor.  Von  H.  XSrdlinger.  Stutt- 
J*  1860.  —  H.  Nördiingwr.  Querechniue  Ton  1000  Hüliaitten,  Stuttgart  und 
*»n»Bii  1862— i8g-2,  10  Bftnde.  iNntUrliche,  durchscheinend  dOnae  BlUt- 
'*  Birobob,  neüt  eriaTiterndem  Texte).  —  über  den  Bau  de«  Holze«  der  in 


I.  AbschniH. 


welchen  ein  solcher  SUmm  besteht,  erkennt  man,  wenn  niao  denselli 
qaer  dnrchscb neidet  und  die  Schnitttlflche  betrAchtet.     Hier  Itemerkt  ma 
als  Uasserete  HUlte  d&d  Qanzeu  die  ans  lockerem  Zellgewebe  fPuencbriD* 
gewebe)  bestehende  Itinde;  zanSchst  innerhalb  derselben  den  Bast,  eine 
aas  mehr  oder  weniger  loaeo,  sehr  biegsamen,  UnggestreckteD.  oft  liel- 
£uh  verzweigten  Zvllen  gebildete  Schicht;  dann  den  Splint,  eine  weidie 
boUartigc   Masse,    welche  wie  eiD  Ring  das  eigentliche  Holz  nmochHowt, 
Qod  sich  Ton   demselben  durch   eine  hellei-e  Farbe  aosieichnet;    endHcb 
das  (gewöhnlich  vom  Splint«  scbaif  abgegrenit«)  Holz  selbst,   den  louvren 
Teil  des  Stammest,   welcher  an  der  Rartleitiing  nicht  mehr  teilnimmt  ani 
im   Mittelpunkte  die  mit   lockerem   7«l!;^ewebe   auBgefUlIt«  Markr&bre 
enthalt.     0BS  HoU  besteht  aus   FaecrbOndeln ,    welche  bei  schlicht  gt- 
wacbsieDein  Holjte  in  geringem  Grade  schr&ubenartig  gewanden  sind,  also 
nicht  ganz  gleichlaufend  zar  Ach^enlinie  des  Stammes  liegen;  ee  simal 
von  dem  Splinte  aus  nach  der  Mitte  hin  in  bemerkbarem  und  oft  sehr 
aafTaUenden  Grade  an   Dichtigkeit  und  Schwere,  U&rte  und  Fesitgknt 
sowie  an  Dunkelheit  der  Farbe  za,  weshalb  man  gewjihnlich  den  innentei 
Teil  mit  dem  besondern  Namen  Herz,   Kern  oder  Kernbolx  beseiohiiet, 
wogegen  man  da.i  zunScIist,  am  Splint  liegende:  daä  jnnge  Hole  nennt 
Diese  letztere  beuennung   rcuhlfurtigt  sich   voltkommeo  dmch  den  Vo^ 
gang,   welcher  beim  Wachäen  der  Bäume  stattfindet.     Jedes  Jahr  wiri 
nXmlicb  auf  der  innersten  Fläche  des  Bastes,  aus  dem  sog-  BUdungioA' 
gewebe  oder  Cambium  eine  Lage  Ton  GefSesbündeln  und  Hokzellen  Dts 
erzeugt,  welche  8pliut  bilden,  während  der  ältere  Splint  allmählich  durch 
Verdickung  der  Zcllwandungen  sich  rerdichtot  und  zn  eigentlichem  HiJ» 
umwandelt.     Da  diese  Zunahme  der  Holzmasse  in  unseren  Klimaten  nicbt 
gleichmüeing  ei-folgt,  sondern  durch  den  Winter  unterbrochen   wird,  w 
entstehen  siebtbare  ringrönnige  Lagen,  die  man   mit  dem  Nanien  Jahr- 
ringe oder  Jühre   bezeii-hnel,  nnd  deren  scharfe  Abgrenzung  mettt  ^- 
dnrch   besonderä  hervortritt,  dass  die  Zellen,  welche  die  im  PrühUniT  tal 
Sommer  gebildeten  Schichten  zusammcnset^eD,   dünnwandiger  sind,  «b 
diejenigen  der  HerbstJagen.     Diese  Ringe  sind  gewShnlicb  in  der  Gegead 
des  Kemes  breiter  als  nahe  am  Splint,  doch  oft  erst  in  einiger  Ent&r 
nnng  von  der  Markröhre  am  breitesten.    Auf  der  LängenschniitÖaebede 
Holzes  bilden  sie  Streifen  nach  der  Kichtung  der  Fasern.     BSame  T«r 
sehiedener  Art   bieten   meist   ein   auffallend  versohiedenes  Ansehen  der 
Ringe  dar.     An  den  dichten  nnd  harten,  in  heissen  Erdgcg<nideo  «ad- 
senden  Hl^lzern  üind   die  Jahrringe  weniger  deutlich,  und  oft  fast  gv- 
nicht  tn  unterscheiden. 

Je  langHamei  eine  Banmart  wtkhat,  dccto  acbmftler  sind  dt'nuufo}^  ilirr 
Jahrringe:  da  indeuen  Boden,  Klima  nnd  sonstige  Tenchiedenheiten  decStas^ 

Dentachland  wililwacb>i<>ntlt!n  und  hftufiger  kultivierten  Bäume  und  SMit^< 
VoD  J.  RosHmann.  Frankfurt  u.  M.  ]t6:>.  —  Dr.  Jul.  Wieaner,  EtBlsitwnf 
fn  die  techniche  Mikrovkopi«.  Wien  1867.  —  D«rsel1j«,  die  Rohstoff«  dw  PflHDier 
Micha.  Leipng  1878  (8.  &17),  —  Dr.  Kfirdlinger,  der  Bolsriaff  als  GrundUg« 
des  Banmkflrpers.  Stuttgart  1^72.  —  J.  Moeller,  allgsmeine  Warenkund«  t»! 
Robstomehre.  Kowel  1883,  Bd.  8.  —  Burkhard!,  SOen  und  Fflanseo.  &■  IqI 
Trier  1S80. 
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ort«  beilvulcntlfo  Einflusa  sur  da»  Waubstuin  baWn,  m  Ut  flWt  die  Broii«  der 
JftluTJiue  in  einet  unii  ü^nt^llien  HoUarl  keise  eiuigeriu aasen  ffite  IVotimmung 
Atifnutälen;  folgende  Angalx>n  rtütten  «tcli  auf  «inigc  ZiLhlaogon  und  kennen 
attr  ab  BviitpiHr  itir  pArlf^fung  dvr  granttn  V^-rKhlvAtahviUut  divnen.  Es  fan* 
d«a  aieh  «af  24  mm  der  Ilolx.licke  ia  der  Ricbtaus  des  SUranibalbDWsers  l)«i 
EkIivoIloU  2  bii  14  ,Uhmii;:e,  Tnunen  5  bi»  9,  lArcben  £>  bi«  'iU,  F3bres  17 
bia  2^,  Erlen  unil  Kmchbantn  6  bi«  13.  Buche  6  bis  3T,  Mahagoni  6  bis  Sl, 
Eichen  9  bU  21,  Bucbsbautu  30  bis  SO.  Kibenbaum  (Taxui)  '!'■>  bii  Ober  100.  — 
Oft  hat  <>in  und  d«n<)t)e  Jahrring  »a  rera£hiedl:n<^n  Slollen  «fin«  Ciubr«i»M 
j«br  Tervdiiedeoe  Bnnt^,  wodurch  di«  Uarkrßhne  bctrücbtlicb  auEscrhiüb  der 
Mitt^Uim«  de«  HLatuoicii  au  liv^en  kommt.  Namentlich  iiQ^K^  auf  der  nach 
Kordf«!  [;EBtsnden?n  Bp'iU'  dw»  lUutnn  die  Breite  der  Jjihrringi'  kk'incr  (dabei 
ihr«  Bfirl«  und  T<iclili}rki-it  grflEser)  lu  seiu,  »U  auf  d«r  Bfidti^ite.  Von  d«r 
B«fr^,  da»  die  Jahrringe  eiaf>M  und  desBelben  Stammes  de^to  arhrntDer  sind,  }« 
wvttvr  nach  :ius«en  sie  HeßiMi,  kommen  znwvilen  «nfriillaad«  Autoabmeo  vor; 
Wird  nStulich  in  den  oret^n  I.t'ben^Jahron  HnM  Baomea  de»«D  Waohitum  durch 
loMvre  Verh3UDis.'e  1>eschriLukt  (indein  er  z.  B.  dicht  umjiebeii  xwiichen  aodereo 
Bftomm  stohtl.  «pii(>rr  nlj«r  <>ine  efinstig««  lAge  herbeigeführt  (im  nngenom- 
aeneo  Falle  durch  dtm  Weghauen  der  um^rebenden  Blume),  «>  ir&cbot  der  Baam 
VOM  du  ul)  ichnellcr,  und  man  Ouilet  dann  im  Kerne  icbnale  Jahrringe,  auf 
welche  wiche  vuu  git^esercr  Br«iU.'  ohne  Ubergajie  folgen.  —  In  Eicbenelilmmni 
findet  »ich  tu«-ei!eu  mitten  im  festen  Holze  eiu  King  weichen,  vei*-!!^»,  «plint- 
artigen  Uolxcs,  welcher  entweder  nur  eineu  Jabrritif*  oder  auch  mehrere  Jahr- 
rinirv  amf'tnt  und  natürlich  ein  »ehr  uaai^iivbmer  Fehler  i>t:  der  EOgenannte 
Ufti  Jriiiir,  f&Uche  oiti'r  doppelle  S|>lint.  Eine  Lhnliche  Frücfaeicun^  kommt 
b-  :  ondi-n-n  Baumurl^  vor,  wo  aber  der  Bing  oft  dunkler  geßrht  ist 

al  t-.ge  HoUmuK. 

In  dem  Ho1z1i5r|)er  sind  dreierlei  Bestandteile  zn  nnterscheiden.  Den 
aberwiegeod^tcD  Teil  dest«lbfQ  machen  die  etgcnllicbcti  Holzfasern 
(BolzzL'llen)  kos:  langgestrei-ltte,  in  der  Achsenrichtung  des  Stammes 
»efkafeudc,  oben  Und  uiiteu  zugcapitit«  und  gtscblossene  Zeilen  mit  enger 
HOblnng,  wdass  sie  dem  unbi'waffiicten  Ange  aU  voll*  Foscm,  auf  dem 
Qoerccbnitte  in  ihrer  Vereinigaog  als  dichter  KCrper  erscheinen.  Zwischen 
diesen  tV-em  befinden  sich  Ijednch  nnr  bei  den  LanbhÜll/^raOr  in  Ter- 
Kln<d<ner  Weine  verteilt,  di«  eogenaontcn  UohgefXase,  d.  b.  weitere, 
maCangs  '^M,  Fjiitcr  Lnft  entbaltende,  tanggestreckte  and  mit  den  Fasern 
gleicbl&afendc  It^brchen,  welche  am  zalilreichsten  und  grSsaten  in  dem 
inotren  Teile  des  Jahrringes  anzutreffen  sind  und  (im  Splint)  der  Satt- 
rnftlhning  dienen.  Endlich  bemerkt  man  Teile  von  feinieÜigcm.  kürten 
toicbl  ratwrtgen)  GefUge.  gleii'h  Riude  und  Mark  aus  Fareocliynigewebe 
gebildet,  welche  —  die  Faseruiasse  quer  durchifetzcnd  —  in  der  Ricb- 
tasg  von  Haibmeütsern  etrohlenartig  vom  Mittelpunkte  gegeti  die  Binde 
Isnfen  (daher  Markstrahlen  in  der  botanischen  Sprache)  and  zablreirbe 
dOiine  BISttcben  oder  Streifen  darstellen:  die  BOgenannLen  Spiegel.  Die 
LinvenricbtoDg  der  8plegel  diirebkreu£t  die  Jahrringe  unter  rechtem 
V  re  Breite  i^  nach  der  LHuge  des  Stammes  gestellt,  ihre  IHcke 

u::  :  ji  den  Lauf  der  Jahrringe.  Nach  den  Ebenen  der  Spiegel  er- 
bigt Ibegonder«  wenn  letztere  gross  oder  breit  sind)  am  leichtesten  das 
Spalten  di.>«  Ilolzea.  Auf  der  Fläche  solcher  üolzstacice,  welche  nach 
dem  Spiegel  oder  Spalt,  d.  li.  in  der  Richinng  der  &tamm-IIalbmesf«r, 
pfK^jnitteu  oder  zugerichtet  sind  (Spiegelholi).  bemerkt  man  die  Spiegel 
als  gUoteade  Flecken  oder  f^t^eife^;  sie  «eigen  sich  dagegen  als  u-hmalc. 
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mit  den  Längenfasern  gleicblanfende  StricJie  dort,  wo  die 
die  Richtung  «mer  Tangente  ta  den  Jahrrin^n  bat,  aIm  die  FISdM 
Spiegel  darchkreazt,  und  als  stxiUileQnirniig  eicli  zer^Ueuende  Lanian  auf 
dem  Quertchnitte  des  Rtaniines.  Wie  die  Jahn-inge,  so  sind  ancli  die 
Spiegel  durch  ihre  UcDge,  Orötse  und  soustige  DeschaSenheit  sehr  oß 
dermassen  eigenartig,  dase  sie  wesentliche  Kennzeichen  Terscbtcdencr  IlAh;- 
orten  abgeben,  seibat  wenn  diese  durch  mancherlei  Dearbeitungen  Ubrigeu 
ein  verfindertes  Anseticn  bekammen  heben.  In  den  HOlsern  der  meistca 
Bäome  eind  alle  Spiegel  sehr  dUim  und  klein;  in  uinigeu  dagegen  soelf 
net  sich  eine  geringe  Anzahl  derselben  durch  ihre  Grösse  ans,  w: 
die  Übrigen  oft  nur  mit  dem  VergrUssernngsglase  entdeckt  werden  It 
erstere  (die  grossen  Markstrahlen,  ersten  M.)  gehen  unmittelbar  tod 
UarkrObre  au8,  letztere  (die  feinen,  zweiten)  beginnen  erat  iu  einiger 
femuDg  van  derselben.  In  einem  und  demselben  Stamme  stehen  dt« 
Spiegel  einander  nHher  in  det  Gegend  des  Kernes,  und  mehr  sei 
in  der  Nachbarschaft  des  Splintes. 

Duhalb,  und  weil  aellMt  diu  Holx  von  einerlei  Baumart  unter  \J\ 
venohiedea  i^t,  laut  «icli  nicht«  unliedinat  OOltigei  über  die  Aniuibl  der  Spti  _  ^ 
auf  bestimmtem  Baume  angeben.  Jcdocu  kann,  um  bierdber  wentgateai  eiecä 
Begriff  in  Tenchaffen,  ang^Ikbrt  werden,  (Ihm  (in  ilcr  Kicbtuna  der  Jahmii$« 
greäfalt)  aoF  S4  mm  ungefähr  Si>iegel  enthalten  sind:  bei  Linden-,  Ahora-. 
Bicken*  und  Eincbbaumhok  tOÜ  hi*  l'2l];  bei  Apfelbaum*.  Eeohen*  und  Shlift- 
gonifaolz  120  bii  \AV\  bei  Tannen-,  Fichten-,  Woidenbols  l-SO  bis  1<I0:  bn 
Nbwanem  Bbenbolx  1^0  bin  ZOO;  bei  Dirnbaunihotz  'Ifü)  hit  240:  bei  llotbudieE* 
und  Wetubiicbenholi  lOO  bis  V20,  wovon  nnr  10  bin  \b  mit  freiem  Atue  n 
sehen  aind;  bi-i  Eichi-nbolz  IfiO  bis  200,  davon  5  bia  15  dem  onbewa^etti 
Auge  »ichtliar.  —  Die  grfwiteri  oJcf  Haiipt-Martutrablen,  wo  dergleichen  «f 
kommen,  aind  an  Breite  und  Dicke  Behr  vertcbieden:  die  Breite  betrSgt  bit- 
ipielsweise  «twa  0,'i  tn»i  Ijcitn  ßui:btibaui]],  0,5  mm  bei  der  Eecfae,  I  mm  b*iB 
S^it'Zahcim,  2  mm  beim  Zwettcbenbaum,  3  mm  bei  der  Rotbuche,  50  mw  ba 
der  Stieleiche,  bia  160  mm  bei  der  gemeinen  Erle;  die  Dicke  ongefÜhr  limmm 
bei  der  Weide,  3ft  mmm  beim  E!abeerbii.unie,  50  mmm  beim  gemeinen  &hoi% 
800  mmm  \xi  der  gemeinen  Krlo.  —  Nach  BeicbafTeubeit  dee  Zeltgewebe«  tM 
AfarkrObre  und  Unrkatrablen  gleichartig  mit  der  Rinde:  Parencbjmgeweht. 
durch  dünnwandige,  nicbt  langgestreckte,  i>al7edriiiche  Zellen  gekennicicksit. 

Die  L&ngenrafiem,  ans  welchen  das  Uauptgewebe  der  HoluaiM 
besteht,  begrtlndon  die  grSsst«  EigentUmlicbkeit  des  Geftlges  beim  Höbe- 
Das  taeerige  und  behnige  GefUge  mancher  Metalle  ist  hiermit,  in 
auf  die  Verarbeitung,  kanm  in  Vergleich  zu  (.teilen;  denn  b«i 
Metalle  tritt  ein,  was  beim  Holz«  äebr  bemerkbar  ist:  daea  die 
tong  durch  schneidende  Werkzeuge  mit  verschiedenem  ßrade  ron 
tigkeit  stattfindet,  je  nachdem  in  verschiedener  Richtung  auf  die 
gewirkt  wird.  Und  da  Überdies  von  der  Lage  der  Fasern  auch  dM  Vi 
hatten  des  llekes  in  noch  anderen  Beziehungen  sbbKngt.  so  wird  m 
tig,  hierfür  allgemein  angenommene  Kunetausdrücke  oinznfQhren.  K' 
bezeicbnet  mit  Langholz,  Lllngenbolz  die  za  den  Fasern  gleici 
tendo  Kiehtang  (nach  dem  Faden);  mit  Qnerbalz  die  Richtnng 
winklig  gegen  dieselben;  mit  HirnhoU  (Hier  Uim  die  Ebene,  we 
mit  den  Fasern  einen  rechten  Winkel  macht.  Im  Gegensatz  sniD  Hin 
nemat    man    die    mit    den    Fa«em    gleichlaafenden    Flachen   AderhoU 


ften  det 


Anf  d«a  FTimseUen  oder  HirneDcten  eines  HoIntUckos  treten  die  Quer* 
»elmitte  slmtliclier  Zellen  und  GeT&ese  ab  kleinere  und  jfrOtnere  OfFbnD|fen 
od«r  Porea  zu  Tage.  Diees  sind  bei  ünigen  Hobarten  ilurcbaos  fein  and 
glvicbßrinig  (i.  B.  Spindelbauni,  Abora,  Birnbanni,  Lind«),  b«i  anderen 
zum  Teil  gross  ond  eebr  in  die  Aogon  fallend  (it.  B.  Kicbe,  NuHabauni, 
Mahagoni,  Esfhe).  Die  Fiuem  der  ffnltor  bieten  grosse  Verüchiedenbeiten 
d&r.  B&Id  sind  sie  fein,  bald  grob;  bald  vtlllig  scblicbt  oder  gerade, 
iMld  Icmmra  oder  gewunden,  wodurob  die  Bearbeitung  oft  sehr  erschwert 
wird,  weit  bei  Anwendaog  einiger  Gewalt  leicht  Teile  aosrei&sen  oder 
wegbncben  (Terwachsenes  HoU).  Ein  knimmf&Hriger  Wndis  irt. 
Qiancheu  Holiartea  eigeu  und  we^ntlicli;  aber  auch  undere  zeigen  diwe.| 
Eräcbeinnog,  wenn  die  Bäume  auf  ungUn^tigcn  Standpunkten  scbleebt 
geWAchMn  oder  rerkrtlppett  «ind.  Die  Wnrxeln  und  die  unter8t«n  Teile 
der  Htfimme,  sowie  kuorrige  Stamm-AuBwUcliso  slnü  immer  krnmmfaeerip, 
und  oft  erscheineD  deren  Fasern  sogar  auf  dos  Sondorbailte  durcheiu- 
ttoder  gewirrt.  Hierdurch  entsteht  jene,  wegen  ihrer  scbU&en  und  feinen 
Zsiebnnng  sehr  geschätzte  Ahftndemng  der  Höker,  weli?be  m&n  mit  dem 
^fsaieo  Maser,  Maserholz,  FUder  belegt. 

Ausser  dem  Geftlge  der  Holzarten  sind  noch  andere  pbyeiKclie  Kigvn- 
fb^ft^fi  dcmelben  von  Wichtigkeit,  nämlich:  ihre  Forbo,  HSrtfl,  Schwere, 
FHÜgkeit.  Biegsamkeit,  itUbigkeit,  Elasticitfil  und  Spaltbarkeit,  weil  sich 
danaf  die  grossere  oder  geringere  AnwendbarkflU  zu  verschiedenen  «Zwecken 
grQit<l«U 

An  Farbe  sind  die  Uslzer  ungemein  TBTSeliMen,  indem  vom  Oalb- 
licbweiBseD  an  bis  zuui  tiefen  Schwan  eine  Monge  Abetufuiigei)  tod  Oelb, 
Brsun,  Rot  n.  ».  w.  vorkommen.  Die  meisten  europSischen  Holzarten 
haben  eine  weisse,  gelbliche,  bräunliche  oder  r&tlicbe  Farbe  von  ni«bt  ans* 
geMicbnetcm  Ansehen;  besonders  sehOne  und  starke  Fftrbnng  findet  sich 
fut  nur  nn  Holurten  ans  den  heissen  Brdteilen.  Die  Farbe  i^t  bSufig 
in  einem  und  demeelben  Stamme  ungleich,  und  bietet  Flecken,  Streifen, 
Adern,  Wolken,  Flammen  n.  8.  w.  dar,  welche  meist  als  eine  Schönheit 
des  HolMe  gesofantxt  werden. 

Sdion  oben  i«t  bemerkt  worden,  da«  der  Kern  gewöhnlich  dunkler  von 
juue  itt,  oll  da«  Konere  Holz  nnd  der  Splint;  letxterer  hat  iHweilen  eine  der 
da  Hobiei  gan»  entgesengeketzte  l'aib«,  wie  denn  z.  B.  der  Splint  am  achwarzen 
Ebeottolte  w^ia  iit.  Die  dunkle  furbii&g  de»  Kernet  rfifart  ron  einer  Cmüetmng 
der  Zatlnembmn  in  HumiMtoSe  her,  zuweilen  auch  von  einer  FerbKtod'ablage- 
rnag  in  den  /«llen.  Holz  von  nUen  Bäumen  ii>t  dunkler,  »!■  dai  von  jungen 
Bbntten  derwlben  Art,  AngeHlbrL  iuum  endlich  werden,  das  die  meiiten  oder 
all*  H<Jart«n  selb«!  nach  der  Verarbeitung  In^eutend  nncfadunketii,  d.  b. 
mit  der  Zeit  eine  tiefere  Farho  ann^men*  was  so  weit  gebt,  doas  aolcbe,  die 
in  bvcfaeo  Zustande  braun  vier  Qberbaupt  xiemlicb  stark  K'^fUrlit  wAren,  noch 
und  nach  fut  •ebwarz  wnrdfn.  Die  Farbe  kann  ilahi'r  (n^lUnt  in  der  Voratn- 
■MmDg,  daee  me  beim  Venurbeiten  gau  nnverSndert  gelassen  wunle^  uur  mit 
Gnitehrtnknngen  nli  ein  Kennutirhi'n  der  il01z«r  hnnutst  werde»,  welcbe«  lange 
aidlt  von  tbiittO  groKter  Bedeutung  irt,  wie  andere  Bgenscbaf ten ,  nindlKl^ 
iu  GeTltg*. 

Hiusicbtlicb  der  Uirte  unten-cheidet  man  oft  die  HoIukrUo  10  weiche, 
balbfaart«  und  harte,  obscbon  dies«  Binteilung  insofern  anbestimmt  and 


662 


1.  AlMcbniU. 


willktirlicli  iit,  all  zwUcbea  dea  drei  Grupiien  keiiu  &charf«a  Onii       ^_ 
fcätKUSotzen  sind,  und  im  giuizen  die  Holzarten  onzahUga  Abfttsfimga 
der  Hart«  darbieten. 

Die  liArbest^n  Höl»r  finden  sivli  unler  (k>n  in  heiMen  fCrdgeg«Bden  tv 
sauffteo,  und  dunklt!  Farbe  hi  sühr  gewChalicb  mit  grOsaerer  HIrte,  sowie  aeV 
helfe  Farbe  mit  geringer  ESrte  verbooden.  HoU  toh  «lt«D  Blliimea  («reondtM« 
Dicht  etwft  Mhon  nberettodig  lind,  d.  b.  iibtusterbea  aofang^,  iit  'itrut. 
uXa  das  von  jongea  gleichet  Art.  Die  wdcluteD  HOImt  (wie  Wdde,  Pa|>|<L 
Tanne  n.  «.  v.)  laaaon  Mich  luMcrat  leicht  mit  dem  Heeaer  «chncideo;  di«  U^ 
iMton  (z.  B.  Pockholz,  Ebenholz,  Gnniadiltholz)  sind  nur  mit  MQbe  doich  £e 
beuten  Rchiieid enden  Werkwiiga  ku  bearbeiten,  und  nähern  lich  in  djn»€r  Hie- 
sieht  fa«t  den  Metallen  ron  mittlvror  Härte,  z.  B.  dem  Ueadiis.  POr  nele 
ZwecV«  ist  U.  B.  für  die  Anwendung  xii  MaNliincnt«ilen)^oue  H&rt«  ein  Vcf 
2ug,  beaondeni  wenn  lie  in  Verbindung  mit  Zähigkeit  aonritt:  dagegen  viH 
eine  geriagere  Ilärte  dann  giMcbützt.  wenn  es  sich  am  die  Anwendting  so  Sduiiti- 
arbeit  n,  dgl.  handelt. 

Die  gebrfinchücbfeten  Holzarten  und  rQcksicbtlich  ihrer  H&rts  etwa  lal^ir 
dennanen  zti  ordnen  (nach  ^drdlinger); 

Steinhart;  Fockholx,  Ebenholz  und  Ibnüche. 

Beinhart:  Siiuerdorn,  Uuchübnuni,  Heckenkirsche^  Sjring«. 

Sehr  hart:  Komelkirscho,  Hoririegel,  Wetaadom. 

Hurt:  Mniholder,  Spitziiborn.  gemeiner  Ahorn,  Weiisbache.  wilder  Eint^ 
baam,  Mehlbeerbäum,  Kn>iui]orti,   Hollund^r,  t^nierlingibaum,  Ki)>enbaiiaa. 

iiiemlicb  hart:  Eeche,  ZwetEchtmbaum,  Mahalebxirscbo,  Akazienbob  ft»' 
binia},  Ulme. 

Etwa«  hart:  Silberahorn,  ^ipindcIbanm,  Rotbuche,  HtMibaUBi,  BimbanB, 
Apfelbaum,  Clabeerbsam,  Stielvictie,  Traobeneicbe,  Vogel  beer  bäum. 

Weich:  Fichte,  Tanne,  FCwsknetaoio,  Eric,  Birke,  HocelniiM,  Wi 
Urche,  Fobre,  Traobenkirtcbe. 

Sehr  weich:  Weimutakiefer,  Pappel,  Wade,  Linde. 

Bedeutende  Schwere,  d.  b.  grosses  Ginbeitügewicht,  ist  lo  der  B«^ 
den  sehr  harten  Il6lzem  eigen,  welche  sich  zugleich  gewöhnlich  daitii 
■ön  besonders  dichtes  Gefllge  austeichuen.  Da«  Bobt  an  sieb  itt  nA 
W  den  leichteeten  HfSlzcrn  schwerer  als  Wasser;  die  Poren  sind  üreiA». 
dass  die  meisten  Uulzaiten  auf  dem  WasMr  scbwimniea,  weil  die  Zwiwbet- 
rAnme  der  Pssem  mehr  oder  weniger  liuft  einschliessen.  Im  frisch  |f 
fSIlten  Zu&tandt)  Rind  ulle  Hobarten  bedeutend  (um  «in  Viertel  oder  Dnl* 
tel,  ja  selbst  um  mehr  ulä  die  Hälfte)  schwerer,  aU  nachdem  lie  dirtli 
Liegen  an  der  Luft  (wobei  di«  wässerigen  Teil«  de«  8aftes  rerdnulB) 
gut  ansgetrofiknet  sind. 

Für  die  Anwendung  iat  diu  Rinheit«ge wicht  der  ohn(^  Zwischenräune  p- 
dachten  Holxmas»o  (welches  e.  B.  bei  Mahagoni  l.öü,  bei  Kicben-  und  Beebca; 
hoU  1,&3,  bei  Ulmenholi  1.53,  b«i  Linden-,  Birken-  and  l'appelbobi  t,M,  1^ 
Tannen-  und  Ahornhole  1,46  betrUgt)  ohne  Wichtigkeit;  wenn  daher  tob^S^ 
btttagewicble  des  HoHcn  die  Rede  ist,  ho  l^traebtet  man  dawelb«  —  ohn* 
nebt  auf  seine  Poren  —  als  einen  KOrper,  der  seinen  nanmnmfeng  mit 
mäasiger  Dichtigkeit  auafüllt.  Zwar  iat  das  Gewicht  vc-rticbiedener  Hol 
zum  Teil  «ehr  bedeutend  ventcbiedeni  a)>er  nicht  minder  wi^irlit  <r>  bn  Stäekit 
einer  und  derselben  Holzart  ab,  indem  teils  Alter  und  i>tandort  der 
darauf  gromen  CinfluM  hüben,  teiU  das  Holz  aus  vrr»cbi«denpn  Teilen 
^tammei  nngleichc«  Einheitagewicht  tcigt  (der  Eem  z.  B.  ein  grOaierfli  als 
dem  Splinte  n&ber  liegenden  äcbicbtenl.  Daher  liaat  neb  fQr  daa  Oewicbt 
bestimmten  Holurt  nicht  eine  allgemein  gültige  Zahl,  condero  nnr  asai 
eine  btk'btte  und  «ine  niedrigvte  (frenze  angeben,  welcLe  beide  ofl  weit«  v^ 
einander  liegen,  aia  die  Gewichte  verscbiedenet  Holzarten.  Fflr  praktiaeh«  K«Mk4 
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SU  Sch&tzaiiffeD,  kann  es  indeaun  lienuem  sein,  eine  Mittelxabl  8d  gebnacheu, 
wenB  b«»ona?r«,  in  dem  ein>?lB«ii  Fslle  »uaeffniiUelte  BMtimionDgeD  r«blflD. 
Mit  RilckMcht  n»r  4iesr;n  rinAtand  ist  die  Bd.  I,  S.  8-(  ^e^liene  Tafel  nbor  die 
EiofaeiUgefncbt»  der  HClier  zuiam tuengefitellt,  wobei  ntobt  venchwieifeD  werden 
-darf,  das  rflckiicbtlicb  einiger  Bolzfir  die  Beobacbttin;;«!  nicht  tablreicb  genytg 
Torliegeo  oder  lelbit  ungenau  zu  sein  icbeinen. 

Nicht  nar  zeigen  verschiedeoe  UoUarteD  rencbieden«  Grade  von 
Festigkeit;  sondern  es  ergiebt  »ach  die  Erfahning,  das«  b«i  derselben 
Holzart  die  Feetigkeit  sehr  Wdealeud  nogleich  tet  nach  dem  Alter  and 
~Wnob?«  des  Ranmes,  nach  seinem  Standorte  in  hezng  anf  Roden,  Lage, 
Klima  u.  s.  w.,  und  nacb  dem  Teile  de«  Haiunas,  woraus  das  Hob  ge- 
nommen wurde  (Htamm-  oder  Astbolx,  Kernholz  oder  Spltntholz). 

Verbuche  hinsichtlich  der  Keisafe^tigkeii  einiger  Ilotzftrten  haben  die, 
Bd.  I,  S.  113  und  S.  ll-l  verzeichneten  ErgebnlBs«  geliefert. 

Die  Festigkeit  gegen  Verschiebung  in  der  Richtung  de«  Langbolse« 
bann  man  —  gestfitit  auf  Versuche  liber  das  AoftretiMn  eiserner,  nach  dem 
Fuemlauf  eingedrehter  Hotzichrauben  —  FQr  I  qmm  Trennongsfläche  annehmen 
-wie  folgt: 

kg         I  k-sr 

Bnobe 0,66  bii  0,68      Hainbuche Ofib  btt  O.U 

ESehe 0,61    .    0,97      Tanne 0.4S    ,    0,50 

Linde ti.ei    .    0,63  ' 

Die  Biegsamkeit  dea  Holzes  lässt  sich  ausdrucken  durch  die  itasaer»te 
Grilsse  der  Biegung,  welche  nnter  festgesetzten  tTmst&nden  ein  an  ae'mcn 
beiden  Enden  unt«nsttltzter,  in  der  Mitte  »einer  LSnge  belasteter  blilzer- 
ner  Stab  annimmt,  bevor  er  bricht.  In  diesem  Sinne  gebrancht  man  da- 
fllr  gewöhnlich  den  Ansdnick  Zähigkeit.  Vergleicht  man  in  solclier 
Beziehung,  nach  den  vorhandenen  Versuchen,  verscbiedene  Holzarten,  eo 
findet  steh,  dass  —  die  Zähigkeit  des  Eicbenhnlies  =  100  gesetzt,  — 
jene  des  Uneben-  und  Tanuenboltua  97,  des  Ficbtcnbokes  101,  d«8  Eachen- 
bolüAs  luä  durchschnittlich  und  nähernngswcisie  betrfigt.  Man  kann  die 
Biegsamkeit  auch  so  betrachten,  dass  uian  die  Belastungen  angiebt,  welche 
gleiche  Stube  oder  Balken  ans  verschiedenen  Holitarten  erfordern,  um  eine 
gteiohstarke  Biegung  zu  erfahren  tauch  wühl  die  GrSsse  der  Biegungen, 
welche  gleiche  Relastnngen  bewirken).  So  haben  Versnobe  ergeben,  dasa 
liegende,  an  beiden  Enden  unterstützte  Balken,  um  eich  in  der  belasteten 
Mitte  nm  Vtso  ihrer  L&nge  zu  renken,  folgende  verhUUnismOasige  Qe- 
wicbte  erfordern:  Fichtenholz  100,  Tannenbolz  90,  BacbenhoU  67,  Elchen* 
bolz  62  bis  84;  sodass  also  die  Biegsamkeit,  welche  im  umgekehrten 
Terh&ttnis  zn  diesen  Zahlen  steht,  bei  Eichen-  nnd  Gncbenbolz  etwa  nm 
die  Hälße  gr&sser  ist,  als  bei  Fichten-  and  Tannenbolz. 

Frisches  (grtlnes.i  Holz  ist  stets  in  viel  höherem  Grade  biegsam  nnd 
z&be  als  trockenes;  sowie  man  die  Biegsamkeit  des  letztem  ungemein  ver- 
mehrt findet,  wenn  man  es  stark  dorchnässt,  erwfirmt  oder  von  Waster- 
dampf  durchdringen  iSsst,  und  in  diesem  Zustande  biegt.  Sofern  nach 
Mlcber  Behandlung  dos  Holz  die  ihm  aufgezwungene  Gestalt  beibehält, 
apricbt  man  von  dessen  Bildsamkeit. 

Unter  Kl&sticitKt  versteht  man  bekanntlirb  die  Eigenäobaft  der 
XOrper,  die  ihnen  durch  Einwirkung  einer  ftusaereo  Kntft  aufgedrungene 
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I.  Abcchnitt. 


Änderung  der  Qebtall  odai:  Qi'C&se  Ton  selbst  wieder  aufzubeben.  Sie  i»L 
beim  Holu  in  bemerkbarem  Grade  vorhanden.  Ein  Stab,  den  tiiAU 
bogen  hftt,  s^fringt  beim  NacblasBen  der  biegenden  Krat'T,  wieder  iu  tti 
gende  Gestalt  mirUck.  Cber8chreit«t  in  solcben  FHÜen  die  angebracliie 
Kraft  nicht  ein  gewisiea  Mue,  so  ist  die  RQckkehr  in  den  orsprflng- 
lichen  Znstand  vollkommen;  dagegen  tritt  bei  grosserer  Biegung  eine 
bleibende  Gestalt«ftiidernng  ein.  Das  Maas  der  gcOuten  Kraft,  welche 
eiD  Klirper  aasE,Qbalten  vermag,  ohne  eine  bleibende  Ansdehnang.  Bie- 
gung B.  «.  w.  zQ  erleiden,  bezeichnet  die  Elasticitlltggrenze  fOr  deo- 
eell>en. 

In  betreff  einiKiT  Hulxarten  hut  man  di«  EloetidtitigTenEe  dorcb  Venacfa« 
beatimmt.  Werden  prismatüche  StAbe  ron  1  nmin  Querechnitt  in  der  Ricbtuiii 
der  Fasern  angeepiuint.  so  stellt  sich  die  Belastung  fOt  die  ElasUcitttagrensh 
und  die  dabei  eintretende  (bi^m  AuHiSreD  der  Spannung  eben  noch  gbulich 
nnchwindeade)  Verlängerung  wie  folgt: 


Btchenboh  . 
ülmenholi  . 

Eicbenbolx  . 
Fichten  holt 


2,52  Jty 

2,20  . 

2.T2  . 

2^2  , 


'/«u  I  lArchenhoU 
V. 


2,49  kg 
1,63    , 


Die  ungeeebeneo  Bebistungen  btitr&gen  etwa  '/^  bis  V(  derjenigen,  dnnh 

welche  die  H&ner  2«Tnii)ieQ  werden  td.  h,  der  IteiBsfentitikeitl.     Da«  Jj^beaboli 

i«t,  wie  man  eicht,  unter  den  angefilhrten  UolzArtou  di«.'  am  meisten  elaatijeh^ 

weil  ec  die  grOeite  vordbergeheude  Auadehnung  vertrftgt.     In    besug  auf  dir 

Blaeticitftt  beim  Biegen  «cim  man  auR  Venuchen  c  B.,  äxum  St&be  von  üjicbn-, 

Bnehea-,  TiLneen-  und  Ftchlenbolz  von  qaadratijichem  <^uenchnitte,  deren  iJlaft 

da«  STfiurh»  dur  Quadriitteite  hütrElgi  und  die,  ao  beiden  Kndeo  unterNtfitxt,  ia 

der  >litte  beliutet  werden,  bia  xu  ihrer  EIa«ticitfti«crenie  eine  Biegung  Tertragts. 

welche  üenilich  ttbereinatimmend  ■/«u  bis  '/««  det  Länge  gleichlrämmt.    BhcI« 

Bind  die  jene  Biwang  hervorbringooden  Qewicbtc  etwa  =;  swei  Drittel  toi 

jenen,  durch  welcbe  di«  Stäbe  serbrochen  werden  [d.  h.  von  denin  Keguagr 

festigkeit).     Nach    aodereu    Beohachtanffen    betrug    bei    Balken   au«  Taadoi-) 

[Fichten- ,   Bitchon-  und  Kichcnboli  die  Belaetnng  an   der  Elusticitfilagrenie  diu 

|4in  Drittel  bia  xve'i  Kllnttt)!  von  der  den  Bruch  herbeifßfarend«n  Bclutucg.  — 

lila  Zalllenhl^stimm,unEen  über  die  GrOeae  der  Elasticitit  das  Holzee  leiden  u 

'dem  weeentlichett  Ibvl,  daiw  >ie  so  gut   wt»  gftntlich  unEUTerUssig  nnili 

jede«  andere  Stück  derselben  Holiart  bedeutend  abweichende  Ergebnisse 

—  Die  ElaeticitSt  scheint  um  so  grüner  xu  aein,  je  kleiner  die  mittlere 

tjier  Jahreerinoe  iit,  daher  k.  B.  die  Güte  des  RewnnanübolzM  wesentlich  iaif^ 

Fanch   beurteilt  wird.     Zu  Maatbftumen   «oll   in  ^gland   nur  Hola  TerwenM 

werden,  bei  welchem  di«  mittlere  Breite  der  Jahrringe  nicht  mefar  al«  3  ■« 

beträgt. 

Mit  Spaltbarkett  bezeichnet  man  die  Eigenschaft  der  HOhsr.  eidi 
in  der  Richtung  ihrer  Fasern  dnreh  ein  eingetriebenem  keilförmiges  Werk- 
zeug leicht  trenneu  zu.  lassen.     Die  Zerteüung  erfolgt   hierbei    nach  den 
Ebenen  der  Bpiegel  leichter  nnd  schöner,  »Is  nach  dem  Laufe  der  Jibr* 
[/inge.     Je  gerader  und  ebener  die  Spaltiingullfichun,  je  genaaer  glek 
iufend  dieselben  in  allen  Teilen  eines  Ilolr-jttQi^kes  und,    desto  rollkui 
lener  ibi  die  Spaltbarkeit.     Jene  Holzarten  sind  die  «poltbareteti,  weirfa 
ihr  gerade,  nicht  zu  feine  und  nicht  txx  dicht  Terhnndeno  Fasern, 
grosae,  ebene  Spiegel  haben,  auch  einen  liemlicben  Grad  von  £bsüciUt 
besitzen.     Gar  nicht  zu  spalten  sind  die  MaserhSlzer  iß.  &61). 
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XSnllinger  untCrMbeidet  die  Hfllsec  in: 

Xusserst  schirenpalliffe:   Sobwanbirko,  Buchet^um.  Korneikirscba.  Hart- 
riflg«!,  wilde  Kirache,  Mah^lelikinche,  Vogelneerliaum,  Eibt'nItAiim, 

Sahrtcbwerapältiee:  Miuholder,  gemeine  Birke.  WeiHnbuche,  Mehlbeerl)»!!!!!. 
WeindoTR,  Akazio  {liMnia),  lUme. 

Sehwenpnltige;  Gemeiner  Ahorn,  Spitenhoni,  Spindelbnom,  'Esche,  Elflbect> 
bäum,  Syrinfre. 

^^       Etwa«  ichwwspaltige:  Schwarzfthro,  Zwetschonbauai,  Krenzdorn. 

^K      Ziemlich  Idcbtgnsitige:  XuEnbaum,  LiLrche.  Hollundvr.  Rotbuchu. 

m^      Leichtapaltigt:   billti>raboni,  KoMkaatanie,  KrI«,  HaKelniua,  gemeiti«  FOhre, 

■  tupe,  Stieleicbc,  Träub«Dcicbtf,  Waide,  Linde. 

I Sehr  leicbUpaltigf :  Tann*,  Fichte,  WaimnlakiwfBr. 

^K     ATUBSnt  leichtspallige:  Silberpappel,  kanadinohe  Pappel. 

P^P     In  cheiuiaolier  HiiMicIit  tut  an  dum  Holzß  di«  «ig«ntlicbe  Holzfaier  von 

'  den  in  deren  ZwiBchrn räumen  pingesrhlosBenon  Stoffen  zu  unterscheiden.  En(l«re 
ist,  in  ilirem  reinpn  Ziis(<ind«,  \>v\  n-llcn  Holsarten  von  Ran«  gleicber  chemischer 
Beiehaffenhßit.  und  besteht  bmh  ein«  Verbindung  TOn  Kohlen»toff,  Wadaerstoff  und 

!  Ssunstoff  in  unwandelbarem  Menffenverhältnitse  (In  100  Teilen:  44,43  Kohleu- 
«töff,  6,17  WaMfintofT,  iV.äS  Sanerst«]f).  Sie  ist  völlig  unauSSslich  in  WasMr; 
alkalische  AaSJÜwangeu  wirken  bei  gcwDhnlicber  Temperatur  wenig  darauf: 
otarke  S&uren  aber  greifen  diei^^lbe  raoch  an.  Die  in  den  Holxarten  auner  der 
Pa«er  TorbaDdenen  Stoffe  sind  mannigfultig.  and  wohl  in  jeder  ßanmart  von 
«igeotümllcher  BevcliafFenheit  und  JSJiscbuuK-    Im  allgemtincn  kOimen  hierher 

I  ft^blt  werden:  Farbütoffd,  Qallu»a5.ure,  Gerbttoff,  Oninmi  <Hler  PRaTf-nnchiHni, 
Hane,  athorittclie  Öle,  Zucker,  SUtrke.  Terscbiodene  Sälte.  endlich  erdige  Be- 
xtandteile  und  MetaJIoxydft  (welc)i«  in  dar  Aach«  nach  dem  Verbrennen  de« 
Holzes  Burückbleibcnl.  Alle  dieoe  gehClren  teils  dem  Xahrongaaarte,  teils  den 
andern  eigen t3mlichen  SKften  der  Bäume  an,  welche,  nachdem  sie  mehr  oder 
irettiger  roUftisdig  ansgetrocknct  sind,  die  in  ihnen  aufeelfiit  gewesenen  fetten 
ßeclandt«ile  in  den  Coren  iler  UolzLiiosiie  tu lOck lassen,  hi  loMroekeDem  Bolze 
betrftgt,  Eufolge  jener  dem  Faücrstoffe  fremden  Bestandteile,  der  Kohlenatofige- 
halt  meist  4»  bis  M'/r.  de«  Gewichtes,  wodurch  Sauai^toff  und  Waesorstoff  ent- 
•precbend  vermindert  cracheincn. 

EinflusB  der  Feuubtigkeit  auf  das  Holt.  —  Dor  in  dem  friech" 
gefBUten  Holz«  enthnltfloc,  erst  nach  uod  nach  aostrocknendc  wäMsi'ige 
Saft,  welcher  eine  AuflCsung  mehrerer  oben  genannter  Stoffe  in  Waaaer 
iat,  begründet  —  in  Vereinigung  mit  dem  faaerigen  Gefüge  des  Holzes  — 
die  Erscbelunngeu  des  Schwiadens,  Ziehens  oder  Werfens  und 
Heissena  (vergl.  I,  SS'2),  welche  ftlr  die  Verarbeitung  von  grUsstar 
'  Wichtigkeit  Bind. 

Die  Menge  Feuchtigkeit,  welche  das  friicbe  oder  grQoe  Holz  enthält, 

I  iat  bedentend.  übrigeoB  nach  der  Baumart,  nach  dem  Alter  und  nach  anderen 

I  UosUnden  ventchieden.   Sie  botrftgt  am  meixteii  bei  Jen  XadelhQleerD  und  sehr 

weichen   LaubhöUcm,    weniger   bei   den   harten   LaubboUarten    uml    »cbwanH 

j  flfaerhaapt  zwischen  2>'  und  60Vo  des  Qewichtes.     Das  im  Frflhiuhre  geiUIlfce 

liola  wird  gewQlinlicb  Hlr  »urtreiclier  (ivhxltt^n.  »I*  diu  xur  Wintenteit  g««chlA> 

gene;  in  Wnbrhdt  aber  sind  gtirnda  die  Monate  iJeMmber,  Januar,  Februar  die- 

)flnisan,  in  welehiin  das  Holz  di«  grdsBte  Menge  Feuclitigkeit  eutLAll.    Wenn 

da«  Holx   nach  dem  tollen   längere  7>«it  im  Trurknen   liegt,   ni>   verdunstet  «in 

grcasnr   Teil   seinen  Waasergebaltee.     DJahte,   hart^    Holzarten  (Eiche,   Wein- 

ooebe  u.  a.  w.)  trocknen  unter  gleichen  DiBsÜ.nden  langsamer,  als  weiche  und 

loeo  (Erle,  T.inOe.  Weide,  Pappel):   ganze  Stamme  langsamer  als  seepalteacs 

oder  aerscbnittene«   Holz,    weil  letztere«  der   Luft  mehr  Berühningamon«   dar> 

Inetet     Der  Erfahrung  nach  enthalten  unsere  ouropftitoben  Hfibcer.   nacbdem 

sie  gespalten  ein  Jolir  lang  an  der  Luft  gelegen  haben,  bSohiteni  noch  SO  bis 

"',  Feuchtigkeit. 
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1.  Abschnitt. 


Zofolg«   xftlilreicbec   Brobachlangen   aoU    mu    den    WftMergehalt   dorcb* 
•elmittlioli  aimebcDeii  Ii0iui«n  wie  fol^: 

isedu  Monutu 
nach  der  Fftlluag 
iia  Trockenen        VOIUg  luft- 
auftjewnliTt  trocken 

Nadelhfllier 

a.  Stammbol» 1»\        —        15% 

b.  A»U 32  ,  —         n  , 

c.  Junge  StftiuiucheD      .    .    38  ,         —        15  . 

LaubhSUer 

A.  StammhoU 36  .  —  17  , 

b.  Ä*te 24  .  —  81)  . 

c  Jonfffl  StfUnmch'eD       .     .  SO  «  —  19  , 

UnUr  10%  «iukt  der  WaiivK^rgvhalt  ni«,  w«nn  nicht  die  Auitro 
durch  knntttlicbe  VVCLrmfl  tt.  B.  in  gebeidi^n  Zimmeml  aott-rfitQtzt  wird, 
diu  Holz  in  sefar  dSun«  Teil«  enpaltcn  üt.  WobI  aber  uehi  das  scboti  lufV^ 
trocken«  ^und  ebenso  du  durch  WArme  gctrocknctei  Uols  wieder  ein^  größere 
Menge  WiUMr  an,  wenn  es  feuchter  Luft  ausgesetzt  wird  oder  >rar  im  Nsisen 
liest.  E»  wechselt  dnher  der  Gehall  an  Feuchtigkeit  fast  beständig  in  sol^n 
HmEera,  welohi-  dem  Kinflu»se  der  WitlcruitK  bloeage^ebcn  sind.  Ditrch  im 
Verlust  von  Wimaei  beim  Trocknen  uebt  sich  das  Holz  in  einen  klemert^tt  Basoo 
Kusanimen  (diu  i^chwindcnl;  durch  Wiederaufnahme  von  Feuchtigkeit  dibrt 
IM  eich  uus  (das  (juelluii):  kiinn  es  dem  Bestreben  m  ■obwiaden  oder  ta  qoeüa 
nicht  ungehindert  in  allen  Teilen  fi>lgen,  «o  krümmt  e*  deh  oder  ret&adert  suf 
andere  Weise  seine  Gestalt  (das  Werfen,  Ziehen,  Verwerfen,  Tersiehet  , 
bekommt  auch  wohl  unter  gcwiwen  Umstftnden  Sunlnge,  Bisse  (da«  ReivseE;' 
Bte  Torg&nge  im  Holiw,  wodurch  es  unter  dem  rnnBuMie  der  Feuchtigkeit  edtf 
de«  AustrocKuen»  seine  Gr&«se  und  Oeetalt  verftndeit.  bezeichnet  man  mit  dtu 
allgemeinen  Ausdrucke:  Arbeiten  (das  3o)e  arlieitet), 

Wenn  Hobt,  welches  in  ganz  dßnnen  Teilen  bei  einer  Temperatur  res 
-|-  I7  bis  4"  '-0°  C,  T&llig  infctrocken  geworden  ist,  nachher  ISn|;ere  Zeit  in 
WiflHT  gelegt  wird,  bd  quillt  es  zu  derjenige»  Grilsse  voUst&ndig  wieder  u, 
welch«  es  im  ganx  grfluen  «^untande  geliabt  hnt.  Der  Betrag  diears  Qoelltu 
ist  also  glüch  der  Zusammensiehang,  welche  das  ganz  fnsche  Bols  dunk 
Schwinden  erleidet,  iudum  es  vOlÜg  lufttrocken  wird.  Di«  Schwinduiig  ist  t« 
venchiedenen  Holzarten  ungleich  gross;  im  grossen  Durchschnitt  kann  man  Ar 
die  zumeist  Teräibeiteten  Uölzer  annehmen,  das«  sie  t>eim  Cbergans  ao«  Aea 
fnachen  in  den  luflrocken(.>n  Zustund  schwinden:  in  der  Fasern ricutung  un 
'i'ioVa.  iu  der  Richtung  der  Miirktitraklen  um  0,  in  der  Richtung  der  Jahns- 
ringe  um   lO'/o' 

Nach  den  Ergebnimen  mchrHeitig  vorliegender  Versuch«  bt  dt«  folgw^ 
Tafvl  lusammengestellt,   welche  daa  Moks  de«  ächwindens  v««richi«deaer  HoIf 
nrten  nach  des  ungegebenen  drei  Richtungen,   in  Va  ao^drfickt,  iiMhwwt- 
Über  die»elbe  ist  tu  bemerken,  diwa  di«  ScbwiodungsgrJlsse  als  der  üntenctiiel 
iwischpn  dem  ganx  grilnen  (frisch  gef&liten)  und  dem  rollig  Infttoockenes  Bvln 
SU  vertteben  ist;   dau  folglich  da«  Bdiwinden  des  schon  vorher  teilweii«  "^ 
getrockneten  Holi^s  geringer  ist,   als  die  Angaben  in  der  Tafel.   —  fipalU  i 
entUUt  die  Schwindung  in  der  Richtung  der  Tateni;  Spalte  B  jene  rt-cbtvii)^ 
bg  ff^en  die  Fasern  und  Kogleich  in  der  ttichtung  der  Spieselffilchen ;  SfwÜ'L' 
endUch  jene  rechtwinklig  gegen  die  raeom  und  angleich  reuitwinkligcüen^ 
iSpiegelflftche,  in  der  Richtung  der  Spiegeldioke.   Man  sieht  leicht,  dass  m  ft<** 
tem,  welche  ohne  Rücksicht  auf  dio  Lage  der  Spiegel  aus  den  St&mnnf^i 
tehnitten  sind,  also  auf  ihrer  Flüche  beide  Querrichtungen  gemischt  da(k>Äii| 
ntigefthr  eine  mittlere  Scbwindnng  eintreten  wird;    wewhalii  in  E^polte  D  ai«l 
da*  Hittel  aus  dm  Zahlen  Ton  B  und  C  aofgeuoninen  ist,  welches  ngMdi ' 
Mitteleahl  für  jede  Hole-irt  überhaTipt  dnntlellt. 
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L  ÄbBchoitt. 


Uolcarten 

Lindfl.  Tilia  grandifoh'a 
.     Tilia  cordata 

XaliB4jOQi 

Mehllieerbaum,     P^rxit 

Aria  ..... 

NusalKiuai,  JujflaHt  regia 

Fappel,  Po/iulua  aJhu . 

.     Pojiultt»  itolica  . 

.     I\ipMiH»  niyra     . 

,     Populut  Iremula 

FHAumenitaiim,     PrunH$ 

domentira     ,    .     . 

l*OCllIlv.ll( 

Roaaliulanie ,     AeactUut 

Utf/juicarlanum 
SaBdelbols,  rotM    .    . 
Smoefdgro,  Berberi»  tvl' 

^ri» 

Spierliogsbaom,     Sorhu» 

tlomtftica    .... 
SpindelljAUDi,   JCeougutua 

«urojMrua     .     .     . 
TbDDe,  Ahies  /iretiitata 
Ulme,    Ulmux  camp*airi« 
Vogel  b«etljaum ,     Sorbu» 

aueupnria    .... 
Weide,   Salweide,    SaÜT 

caprffi     .... 
.     Tnmcrwtfido,  Saiix 

babt/lontcn    .     .     .     _ 
Weiabuchc  (Htüobuche)* 

CnrpinuH  Betutuf 
Weiatdorn,     t'raiot'jua 

uj-uaroiilha  .     .     . 
ZuckerKintonholz     .    . 


i.v> 


0.21 

0,10  bu  0,tB 

0,11 


0,22 
0,09  hü  0,68 

0,12 
0,02  bb  0,70 

O.0I 
0,62 

0.U» 
0.0B 


0,119  bU  0,12 
0,0  U  .     0,6S 

0,1  fl    .    0,40 

0,30    .    0,70 

U,88 

0,21  bu  I,fi0 

0,01 


S,5   bii  8,5 

0^     .  7.1 

1.1 

B.e  bis  10,8 

«.6     ,  8,2 

1,2     .  4,2 

2.1  ,  7,8 

1.2  -  M 
0,8     .  4,2 

t.6     .  ifi 
6.2 

1,8   bu  8.0 
1.8 

2,2    bb  2,9 

2.0     -  *fi 


IC» 

6,9    Im  11,5 

0,4     .  10,9 

1.8 

7.28  bü  11,5 

4.Ü  .17,6 
3,8  .  9.« 
5,2  .  7.3 
4.0  .  6,8 
S,8     .     8,9 

1.6     .   11,3 
7.5 

6.5   bi«   9,7 
2.0 

7.i 

4.5    bialO,7 


6,9 

61,2    biaU.l 

5,9     ,   10,0 
4.7      .    10,5 


iDi 


^0 


W 


0 


u 


M&n  sieht  aus  den  Beobachtangen:  1)  Dass  das  SchwiDiJeo  io  dtr 
Länge  jedenfalls  so  gering  ist,  dnss  es  fördie  meisten  VerarbeHonjp« 
des  lioim  aiuMser  Acht  gelasien  Trerden  kamt.  2)  Ooes  Uagflgeo  dtf 
Schwinden  in  der  Breite  b«i  sehr  vielen  Holmrten  anf  10%  und  t»i 
ilarQber  steigt,  daher  allo  Aufmerksamkeit  verdient.  !J)  Ua^s  von  alltR 
untersuchten  Arten  das  Mahagoniholz  am  wenigsten  (im  Mittel  1,-1  iV. 
oder  *lf,f)  siThwindei,  wie  denn  auch  die  lÜrfHhrUDg  bestSligt,  da«»  dten> 
Holz  hestonilers  (,'ul  steht,  d.  h.  sieh  uBveräudert  erhalt,  wodurch  ee»o 
gnten  Tis<:hlcrftrbcitcn  vonngaweise   taugt. 

Wenn  Hok  lange  Zeit  hindurch  im  Wasacr  liegt  oder  Ntetig  durch  Wwtf 
■ich  bewegt  (wie  bei  WnSHercfldern  u.  b.  w.),  eo  nimmt  os  duceb  Waaercjavi*' 

fang  auletzt  vin  grO^tnere*  Gewicht  an,  al»  c.»  »elbrt  im  friachgeflÜIten  «aftnllV 
astende  beeais,  weil  aarh  diu  im  frischen  Holze  mit  Luft  nfOllten  Ptata  <>'' 
lieh  Tou  Waaaer  «inftenommen  werdsni  mhcr  d«r  Rilui» •Inhalt  scheint  lirb  o»al 
über  d»n  im  grtinen  Zustande  vorhanden  gewesenen  zu  TergrÜB«.'rn :  yrm^f' 
beoboebtet«  weiflbach  an  fmchfrerKIltem  > iQbtenholxe,  data  «■  durch  to11«b^ 
Tlftnkung  mit  Wasser  um  23%  am  Geiricbt*  annahm,  «ein  Einhcitagewiclit  ** 
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0,79  Huf  0,97  «thOht«,  alter  im  Ilftum  nur  um  O,-!*/«  v«npy)M»rt  mird«.  Das 
AiwocU«n  tufttrockencn  Hotziei  ici  Wcuscr  tioerHcrha  und  ue  Waauretniaimuo^ 
»BOfninta  balteo  oivbt  (jleictien  Schritt  miteiiutoiler:  em«ret  hi  Dach  l'/|  bii 
>  MMUtfiB  gewOhnlicb  Wndigt;  die  Oewicbtuunahme  aber  erfordert  luindestens 
$  Monate,  oft  3  bu  ü  Jahr«,  um  ibre  obarsie  Oreiuo  zu  erreichen. 

Aiu  WeülAchB  Terfinchcn  ist  folgende  Tafol  ianmmenKeat«11t: 


Namen 

der 

HoUarlen 


EinheitBgewicht 


tSIIü 

lufttrocken 


Abort)    ,    . 

Auf«Ibftiiiu 
Bu-Ite  .  . 
Dimtwum  . 
Baehe  .  . 
Gcbu  - 
Erte  . 
EKbt      .      . 

FichU-    . 
Pnhre    .     . 
Kincbljcmiti 

L..  ■■ 

Ulm«    . 

WaiMibnclw 


0,91  bii  0,fl9 
0,67 


0,69 
•),6i 
0,03 
0,«3 
'»,42 
0.70 
0,37 
O.ltt 
0.58 
0^9 
0,36 

"Ab 
U,fil 
0,711 


0,7« 
0,15 
Ü,iO 

0,53 


0,5« 

O.W 


völlig 

durcbnitst 


1.10  bU  1,17 
1,18 


iJ.92 


1,10 
0,99 


Znnafame  infol^  der 
DorcbDäsau  og : 


7.1  bii  6,8 

10,9 
,'J    .    8.8 


8,6 


am 
Gewichte 


Tl  bis 

H6 


19 
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Kennte  ein  BolutQck.  indem  es  schwindet,  in  alten  Teilen  aogebin- 
<l«rl  and  gleichmteaig  sich  zusammenziehen  (oder  t«im  Qaelleji  in  ebeQ> 
•olchar  Weise  eich  audehntiu,  eo  wUrd«  unr  di»e<en  Grösse,  mcLL  vJbvt 
d««Mn  t}eslalt  ßiefa  andern.  Kjnem  solchen  Erfolge  sieben  über  mehr 
oder  weniger  folgende  Hindemiue  im  Wege:  i)  Dugleicbe  llwcbaff«»- 
hnt  des  Holtes  io  seinen  verscbiadenen  1'cilen  (binsichüich  des  Fieeirn- 
lauf^  un<l  der  Dichtigkeit),  wodurch  die  Einwirkung  der  Feuchtigkeit 
and  Troclitinheit  der  Luil  in  uDgleichem  Grade  stattüudet.  2)  Die  schon 
VeHlbrt«  L'ngleieliheit  des  Schwindens  nach  den  verschiedenen  Richtungen 
In  Beziehong  auf  die  Lage  der  Fasern  und  tJpiegeL  S)  Ungleiche  Dicke 
dm  Stockes  an  rersobiedenen  Stellen,  woraus  eine  Bbnliche  Ungleichheit - 
im  Sdiwinden  und  Quellen  bervorgebt,  weil  die  dickeren  Teile  (nunent- 
licb  im  Innern)  l&ngp&mer  nnd  unvollkommener  die  Feuchtigkeit  fahren 
oder  anziehen.  4)  Ungleich  starke  oder  einseitige  Einwirkung  dar 
weJebe  dnrcli  ihr«  Trockenheit  das  Schwinden  oder  durch  ihre  Fauch- 
:  das  Quellen  herbeiführt-  5)  Die  Unmöglichkeit,  dem  Antriebe  som 
'  ^  n  oder  Qnellen  frei  eu  folgen,  worin  licb  das  Holz  oft  bu&ndet 
I  <r  ^V^l•>tldu^g  iwi&chun  den  Heälaud teilen  eines  aus  Holz  ver-' 
loe.  —  Diese  UroeUnde  bind,  einzeln  oder  mehrara 
'  ,    Urxarlie,   dau   das  Schn-inden   und  dos  Quellen  ut 


Uft, 
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faUiifig  mit  Verllndertingen  der  Gestalt,  ja  im  scUimmst«D  Falle  mit  Tno- 
nang  dcb  Zusammen  banges  rerkuKpft  siod;  mit  soderea  Wort«n;  dtn 
daa  Holz  Mcb  wirft  (zieht)  oder  gar  reisst,  letxtacw  oft  mit.  kradia- 
dem  Qerfiascbe.  Die  Fälle,  ia  deoeo,  sowie  die  ErscheinnngeD,  mit  m^ 
eben  dies  eich  ereignet,  lassen  sich  nat-b  dem  'bisher  Vorgelcommeoen 
klaren. 

Pmchei  uder  grllnös  (nnwtea)  HoU  mrft  liob  am  IwcMeiteo  imd  Hlfr 
veil  ta  vegen  Beines  rroaieii  Wassergebaltee  am  ueisteo  Bcb«nndet.  Aus 
Qrunde  muss  friacbgcmlltve  HoU  Tor  der  Ver»rbeitong  wwnigBt«n»  nn 
Monate  oder  ein  .Tnhr  Inna  in  einem  trockenen  Räume  (im  Freien  mindestai 
vor  Begeo  eeecbfltst]  nufbewabrt  werden.  Harte,  dichte  Hölzer  aoterliegoi. 
weil  ai«  im  InDom  T0rhlttni8mfiMi{if  langumcr  austracknen,  mehr  dem  Wmm 
al«  weJehe.  Eicbenholz  s.  B.  steht  bei  allen  leinen  Qbri^n  tchAtcbaren  Km- 
«chaften  in  dituwr  BezieliuHR  ocbr  im  }4acbteile  gegen  Lmden-,  Tanuen*.  nrh- 
teo-,  Fi'ihrenholE.  Gudzc  Stiimtne  oder  andere  8el:r  dicke  Holielflcke  treekea 
b«deuteiiil  frflher  und  »tltrlcer  auf  der  Olxi^rßäche,  a1«  im  Innern ;  da  aho  te 
Gern  eines  Stamm»  der  durch  da«  Trocknen  eintretenden  Zusammennelnvc 
der  äusstTfD  Teile  nicht  folgw  odvr  Dacbgeben  kann,  to  etitgteben  Biwif,  weki* 
in  der  Halhniesser-Richtnng  von  (1er  Oberfläche  nach  innen  gehen  i.Trockia- 
spaltea).  Die  biervon  verschiedenen  aojjeni^nnten  KernriiBe.  welche  in  iir 
Nähe  der  Stamm-EodeD  wie  ein  iiitTeßdliiillssiKer  Stnn  vom  Mittelpunkte  tatk 
auswerte  sich  erstrecken,  icheinen  dadurch  verursacht  iii  werden,  danii  die  Bin' 
•eiten,  auf  welchen  die  SaftftefbK  üeb  Offnen,  achaeller  nach  innen  bin  tndi* 
nen,  bIe  der  Umfang  des  Stammes.  Je  ecbnollcr  daa  Austrocknen  atattfindA 
deato  weitere  aber  weniger  zuhlteivbe  Riise  ontatebun. 

Die  erwähnten  beiden  Arten  von  Kiisen  im  Holte  sind  nicht  immer  dit 
Folge  des  Trocknens  nach  der  miung,  aoodern  kommen  auch  als  natüxMtf 
Ferner  vor.  in  welchem  Fülle  man  sie  mit  den  Samen  Spieceiklßfte,  in  te' 
sonderen  Wnidriaae,  Strablenriase,  Uhrteigcr  oder  )<  rogtklflfte,  En- 
klQfte,  Kaltrisse  benennt  Die  erateren  stehen  von  der  Marln^hre  au.  tt- 
elrecken  sich  mehr  oder  weniger  weit  auswärts  nnd  icigcn  sich  in  ihrer  M* 
tachaten  Ocetalt  als  ein  einziger  gemder  oder  atuuipfwinkliget  lli»*,  welcher  ie  te 
Hittc  am  breiteaten  int  und  gegen  die  Knden  unitE  aual&uft,  daher  dieAkaliek- 
keit  mit  den  Zwgcm  eiiiee  übräfferblattee.  Die  Frustklafto,  welch*  "  ^" 
tetlweiKt>  ileni  Fro«te  ihre  Kiititobung  verdanken,  bilden  »ich  nr«prti: 
den  jüngeren  (AoRseren)  Hfliucbiohten.  kjjnnen  sich  aber  nach  innen 
Kern  fortpflansen,  wogegen  ne  laBsetlicb  oft  bedeutend  mit  «tssmmcn 
dem  Holze  iU>Arwiicb«en  eneheinen.  —  Trennungen  zwischen  benocbbarli 
ringen,  alno  bogeif  oder  kreisrormige  Hiace  nach  dem  Lauf  der  Jahrring«, 
stehen  bisweilen  beim  Trocknen  des  gefüllten  Holtea,  sind  ativr  gewAholickff 
schon  vorher  entitanden  (Ringkldft«,  Risgachflle,  Kernachäle,  kern 
ligea  oder  »chälrituLgeii  Holx). 

Wenn  verhSUniamfiAiig  breite  und  dQnne  HolntOeko  (z.  B.  Bretter) 
werfen,  »o  gescliii'^il  dies  nur  oder  himpUttoblicb  der  Breite  nach,  wtiW 
Ctanze  die  Gestalt  einer  «ehr  flachen  Rinne  annimmt;  dabei  wird  (eine  tdcht 
angleiche  Einwirkung  dee  Trocknens  anf  bdden  FULcben  voracageeetil) 
der  Spieigclricbtang  diejenige  Seite  hohl,  welche  dem  Kerne  de«  Stammes 
lagekehrt  war.  Das  togenannte  Windsobiefwerden  langer  Holser  (wobei 
•elben  eine  gleichsam  schrauben  artige  Windung  annehmen)  entsteht 
dann,  wenn  durch  Vcrachiedenbciten  in  dem  GerOge,  in  der  Fnaem-Richtniiff 
Dichtigkeit  au  veraehiedeoe»  ^^telleu  der  Länge  ein  ungleiche*  Werfen  neeh 
Breite  erfolgt;  es  hat  aber  einen  natürlichen  Qrund  auch  schon  darin,  dua  S' 
Uolzfaecrn  in  langgezogenen  Seh ru üben linien  liegen  (S.  5ib).  wonach  «d  f^ 
rader  Kgenschnitt  unvermeidlich  dieae!lj'.-n  tfilwirjue  kreiiTt  «nd  d nrchtchniU** 
Fasern  anf  die  Oberfl&cbe  bringt,  welche  anders  von  der  Feuchtigkeit  und  <m 
anstrocknenden  EinflUiseD  Geeinfloast  werden,  als  jene  Stellen,  wo  der  SchsJ'l 
mit  den  Fasern  par^lel  geht.    Ist  ein  Brett  oder  eine  von  Brettern  stuauwa*^ 
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gefBgt«  Fltvh«  von  einex  Seile  ilrm  EinBu«se  der  PeuchtigWit  (oder  «iier  weai^ 
tfoelmen  Luft)  unterworfen,  vikhrend  rlie  nnd^rf  Svite  mit  trockener  Luft  in 
BwrähruDff  «teht,  »o  hegt  di«  hohle  Seite  der  vntetehi'tideD  Killaimaiig  sor  jener 
Seite,  welche  am  trocltensten  int.  Daher  sieben  sich  Kommoden blfttt«r,  Scbrank- 
tbüren  und  andere  gro«se  OüeiäScfaeD  vod  MObeln,  die  in  Ziuueru  Ibctooden  in 

Seheieten)  uteben,  Biete  to,  dou  ai«  von  aouen  bohl  cricheineD.  Daa  Werfen  in 
et  UU)g«nrichtun^  iüt,  (gleiche  Äbmeeiungun  TorauagescUt ,  ni«  m  bwlcutond, 
wie  da>  de«  (jiterbolse»,  weil  hacIi  dem  Laufe  der  Fatem  die  (^cbwindung  riel 
ktebier  ist;  aW  auch  hier  wird  natürlich  die  mehr  der  Austroeknung  eog&og- 
lich^  Seite  bohl  (*.  ß.  im  Fenstemibmen  die  innen;)-  Kunde  (gedrechselte)  HoIe- 
•tllcke  werilen  durch  Schwinden  fwier  Qnelten  orni,  weil  der  mit  den  Jahrringen 
eleicb laufende  Durchmesccr  at&rker  schwindet  und  quillt,  als  der  recbtwinblig 
dagegen  «t^^hende,  mit  dem  Laufe  der  Spiegel  abercinttiunaende. 

Wenngleich  in  der  Regel  das  Quellen  und  VV'erfen  de«  Holies  sehr  an* 
willkonumene   and   für  deuen  Anwendung  nacbteili^te   Erscheinungen  sind,   so 
kiLon  man  doch  von  denselben  in  einzelnen  Fftllen  Nutzen  ziehen,  indcdi  man 
■ie  ab«icbtlich  bervorruft.    Ein  Mittel,  dünue  Holtblätttir  v.it  krümmen  (und  da- 
durch etwa  SU  einer  ihnua  zu  habenden  groBM^n  Biejruiig  rorzu bereiten i  besteht 
i  daiin,  d:iii>  luiLii  »iu  mit  ncier  Flitche  vor  ein  ailURiK«a  Fmipr  hält,  wodurch  diese 
erwärmtfc  Seite    aiiütrocknct    und    folglich   hohl   wird.     Die  andere  Seite  kann 
gleichzeitig  mit  Wasser  benetzt  werden,  ebeowwohl  um  sie  zum  Quellen  zu  Ter- 
[«nltsaen,  damit  sie  leichter  cme  Wölbung  annimmt,  als  um  dt\s  [lolx  mittels 
I  der  DorchniUiung  bieg»anier  zu  mnchen.     Re  Ist  bekannt,  das«  man  Steine 
I  sprengen  kann,  indem  man  in  ein  Loch  derselben  einen   hölzernen  Keil  ktaft- 
jToll  eintreibt  nnd  diesen  mit  Wasser  begießet:  hier  beruht  die  Wirkung  auf  der 
[.SrCMtfla  Q«wa]t,  mit  welcher  das  Holz  duicb  dne  eingeeogene  Wasser  anquiUL 

Die  Mittel,   welche  mit  uiehr  oder  weniger  sicherem  und  ToUkoin- 
I  menpn   Erfolge  nogewcDdet  werden,    um  das  Schwinden  unmerlditib  oder 
mucbadlich    lu   machen    und    das  Werfen  sowie   dos    Iteisaeii  zu   verbin- 
UMiit  eind  sehr  verschiedenartig. 

^B     1)  Möglichst  vollkommene  Austrocknnag.  —  Wie  weaentlicb, 
^rtiQerltUslich,    dag  Trocknen  des  Holzes  Tor  der  Verarbeitung   e«i,    ist 
1  bereit«  oben  erwSbnL  worden.    Es  wird  üoä  Verfahren  gerllhml,  die  Adb- 
trocknung   vor  dem   Fallen    (auf  dein  J^tamme)    zu  betverkateJligen.     Zu 
'  dieeem  Zwecke  wird  der  Baum  im  FrUbjahre,  subuJd  seine  oberen  Zweige 
I  anfangen  Laub  oder  Nadeln  zu  treiben,  von  den  ;\jitea  an  bis  znr  Wurzel 
,  faernnter  teilweise  oder  vSUig  entrindet;    die  Äste   Ifi&st  man  ioa  natOr- 
I  lieben   Zustande  und   der   abgeschälte  Baum    bleibt   so  stehen  bis  xnm 
'  Uerbute,  wo  man  ihn,  wenn  die  UlUtter  vertrocicuet  sind,  tUUen  und  so- 
gleich verarbeiten  kann.     Dem  HoUe  wird  hierbei  auf  natdrüchem  Wege 
d.u   Wae^cr  entzogen;    es    wird  durch  Hart,   das  iui  abäterbendeu   Baum 
verhfirtet,    bedeutttod  bchwcrer,  fcüter  und  dauerhafter,    leistet  der  Filz- 
bildung  und  dem  Angriff  der  Holikfifer  grtJBsem  Widerstand  und  ist  zum 
Werfen   weniger  geneigt.     Versefaiedene  Grllnde  Eteben  der  allgemeioea 
Anwendung  dieses  Verfahrens  cnigcgcn,    und  der  Regel  nach  musa  defi- 

i'hsJb  dae  Lufttrocknen  nach  der  Fällung  stattfinden.    Bei  deesen  Aoa- 
f&hmng  ist  zu   beobachten: 
a.   Dam  es  nicht  zu   rasch  und   eben  deswegen  zn  ungleichfBrmig 
titiittfinde,  um  der  Eut^tebung  der  Rifise  vorzubeugen;  dass  es  aber  auch 
I  nicht  zu  sehr  verzögert  werde,  weil  sonst  das  Holz  anfault  (stockig  wird). 

FriscfagefälKe  ^tAmme  bringt  man  am  besten  anter  oinea  luftigen  (doch 
t  SU  »ehr  dem  Zugwinde  aasgesetzten)  Scbnppen  mit  gepflastertem  Boden, 
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ivo  mu  El«  in  der  entvn  Zoit  mit  eioer  daaoea  Lage  trockeaen  SsDdei 
d«o1(en  tCKnn.  Rinde  hindert  da«  Austrocknen  aii|(eiBeiii,  g&ttt  «ntrindete 
■ber  trocknen  leicht  aa  Behnell;  »weckm&JBig  ist  cb  daher,  einen  Mittelweg  (io* 
xuMbli.R«D.  ind«in  man  die  Stumm«  teilweise  entrind«!  (diu  Anpltttnil. 
«u  I.  B.  in  einem  echranheDiirtigeii  Streifen  oder  in  Ringen  freccheoen  kwa 
nod  letaterufalls  da*  HinKeln  K^nannt  wird.  Darcb  B)-k)ab«D  der  tlimUcl» 
mit  P&pior  oder  dnrch  BMtreichen  derMlben  mit  Ölfar)>c,  Lehnt  u.  s.  w.  tockl 
man  die  Ausddnatung  der  Keuchtigkeit  an  dieeen  'l'eilfn  lu  bindern  oder  «e- 
*■■£■**"■  XU  inäa*if[eD  und  k  dem  Kotütehen  der  Kemriue  vortabeageo-  StM 
eoll  daa  HoU  rinfmim  dem  Zutritt  der  Luft  raOf^litlitit  Rletcbmiang  vaagvtUL 
«ein:  inun  toU  et  nicht  aiimittelbar  auf  die  Brde  oder  dicht  aufeinander, 
dem  auf  gAbSrige  TTnteir-  and  ZvischunlafTGn  IfV^i  su  rnt4>Q  tat  m^ar, 
man  «»  vgn  Zeit  i«  Zeit  nmlefce  oder  Tetrßcke.  K«  wird  all  wceentlicb  \ 
geben,  dan  die  xviKbon  die  aufsMchiobteten  Bretter  eingelegten  KlQtzchea  ■.r 
am  äoaeentan  Ende  dereelbsn  utren  Platt  erhalten,  widcigenfa3ls  die  Aber  4 
Btätefhickt  hinauBTAgendeti  Enden  ttirta  aufrc-iMen.  Am  TOcteilbaflecten  ffit 
du  Awitrocknen  vun  ttatten,  wenn  die  Hölter  aufrecht  geetellt  werden,  mr 
sich  gegcn*eiti)i  zu  berfibren,  auner  etwa  am  obem  Knde,  wo  aie  gegenainaniUr 
gelehnt  BJnd.    Hierbei  Bolten  auch  weniger  Biese  entstehen. 

b.  üasä  es  mit  8o  kleinen  StUckon  vorgenommen  werde,  als  die  Be- 
stimmang  des  Holn-s  gestattet;    daher  am  besten  in  dem  zot  Ve«rtiei 
tiiDg  ohneiiiu  erforderliche»  ^oatande  ron  Zerteititng  (geepalteo,  so  Bn^ 
t«m  geschnitten  u.  s.  w),  oder  sogar  noch  ferner  iugericbt«t- 

Daher  wird  von  Tiachlem,  Drechitlern  gern  dai  schon  in  Gestalt  der 
ftQcke  oder  Bestandteile  zugeschnittene  Höh  noch  wocbon-  oder  monatelang 
gelegt,  um  TSlHg  auniitrocknen. 

c  Dass  es  $o  roUkotnmen  «Xu  nitiglich  geschehe,  ond  das  IIoli  ii 
dem  trockensten  Zantande  verarbeiti't.  werde. 

TiscUer  halten  mit  Recht  fUr  vorteilhafl.  da«  Boh  ent  nach  mehijlhiiftt 
Anfbewahrnng  tu  verarbeiten.  Piu-tbSden  müteen  bei  anhaltend  trockener  m 
warmer  Witterung  gelegt  werden,  um  nachher  so  wenig  als  njOgÜch  dmti 
Schwinden  Fugen  zu  bilden. 

Der  UnfflflicbfBrmigkeit  des  Trocknens,  welche  beim  Liegen  dee  Holte«  u 
der  Luft,  in  3tr  gewöhnlichen  Temperatut,  anveniieidlich  ist  und  die  ta  B<dt> 
teiligon  Hi«»e  vernriacbt.  wird  nto  besten  vorgoi>eugt  dnroh  die  wgenanatts 
künstlichen  TrocknungBverfahren.  Von  denaelben  sind  die  folgenden  M- 
tafahren : 

a.  Trocknen  durcii  Aufsaagenlasse»  der  Feuchtigkeit  seitens  i>ul- 
vetförmigcr  Stoffe  (I.  &Bt).  Mau  bettet  das  «u  trocknende  Hol»  »0  in  dis 
aar  Aufnahme  der  Feuchtiifkcit  Vostimmton  Stoffe,  daas  entere«  völlig  und  rtick- 
Ucb  t>6deckt  ist.  Int  die  V«rteiliiiig  der  leixteren  eine  gleichfOrmige ,  sO  BOB 
auch  ihre  Einwirkung  auf  das  Holt  überall  gldch  sein,  miodeetons  viel  g\ii/^ 
»rtigi.-r  wio  diu  >ler  Lufl,   w«lch«  niiturgemftM  sehr  verscbieden  nuch  den  sof 

Kionmenen  Wa^erdaninf  abfuhrt,  also  auch  an  den  vt^rsehiedenen  SteUen 
ke«  vertohieden  trocknend  wirkt.  Vor  allen  Dingen  wird  diu  lu 
Tiocknen  an  eintclnen  Stellen  verhindert.  Als  aufsAugende«  l'olver  bao 
man  vorwiegend  Sund,  welcher  entweder  durch  die  Sonnenstrablen  oder  duia 
künstliche  Erwärmung  (bia  id"  C.)  vorher  getrocknet  wurde,  euweilen  aber  w« 
andere  Stoffe,  k.  B.  Knochenkohle,  BetnKhwan.  Torfstrea.')  Dem  erwihoW 
Verfahren  läset  man  die  Uebandlung  mit  kOnstUch  ( verhält oismftangj  trookn* 
gemachter  Luft  folgen,  sofern  nicht  den  vorher  genannten  Trookenpulvera  vtt" 
rend  ihrer  Wirksamkeit  Wlrme  zugi'ftkUrt  wird. 

i>.  Trocknen  durch  kBastlich  trockengemacbte  Luft.  £•  ff»^ 
awei  Wege,   um    die  Luft    rerhftUniamAasig  trocken   zu  machen:    EinwirlniC 
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Kuatttg'xaigev  Stoffe  aaf  die  Luft  tl,  t>3H  und  Ämletung  der  T.(iftteiD|iBriLtur 
t,  144,  &34).  Erttcres  Terfafaren  wird,  a«>n«T  Koet)ipi(>]igkeit  balbett  iBr  dio 
tarn  TrocltiieB  de*  Rolzi"?  bcolimrate  Luft  nur  Helt«n  angcvcndct;  letrteres  h\]- 
let  die  R«f{e).  PQr  manche  Zwecke  l>e»tiinmtee  HoIb  «ertrigt  keine  hob«  Tem- 
teratttr.  Vm  dem  gerecht  zu  werden,  kühlt  ronn  wobi  eunUcbot  die  Luft  (in- 
letD  maD  »ie  darcb  !<2hreu  führt,  liiv  äiiwetlioli  von  kaltfini  Wiiwei  l>eeplllt 
perden),  au  ihr  eine  entaprccbönde  WaufrmenKe  xu  entzLeben  und  enr&mt 
lie  sodaun'):  wnet  wird  dis  freie  Luft  t-rwürtst,  nicht  selltin  bis  100*. 

Pflr  kleinere  Betriel^e  schichtet  miin  Hilh  Holz  in  Trocken kamioem  >uf  und 
Bnt  ea  dort  von  der  Luft  hespfllßn.'j  Eh  ist  hier  die  FVag«  au  erörtern,  ob 
äob  empBrhh,  die  trooksere  Luh  ohm  oder  unten  «iiiftrCuieti,  die  mit  Feuchtig- 
tett  bekdene  dagegen  unten  oder  oben  »bllieMen  zo.  Ijuien.  Bedi^nkt  man, 
law  die  trocknere  Luft  [mit  selleneu  Ausnabmen)  die  VerdunatutigawArme  f&r 
lid  Ton  ihr  aufzunihniendu  Foufhti^koit  lu  liefern  hat,  lo  findet  man  bald, 
Um  die  feucbiere  Luft  ein  hOLjere«  Kinheitcgowicbt  hat  uU  die  trocknete,  weil 
mlere  k&Uer  ist  al«  letztere.  Ea  int  daher  im  allRecneinem  ricblig,  die  vif 
Mre,  troeknere  L^ift  obvn  ein-  und  die  kältert-,  feuchte  Lnft  unten  nbsufilhren. 
IPbdu  roati  jedoch  die  Luftwege  innerlmni  de*  nufgeitnpvllm  IIolzi's  )ie«timi)it 
erteilen,  die  Luft  durch  aie  in  ent^precliendem  Grade  tu  treiben  Termag,  ao 
It  die  um{;ekefarlH  BflweguRt;  der  Luft  {von  unten  nai:h  oben)  lu  rvchtfvitiaen- 
oUl«  aber  die  Vardunitunff«wftrnie  durch  verteilte  Heiiflächen  (x,  B.  in  venwhie- 
mien  H<Jhen  angeordnete  DampfrOhrenl  regelmftseig  ersetzt  werden,  ao  wttrde 
^bstTeriitiktidlich  die  Luft l>eiret{"DK  ^'On  onten  nach  oben  enlMchieden  im  Vorteil 
rio,  weil  feuchte  Luft  leichter  ist  nl«  trockene  j^leicher  Temperatur. 

Man  führt  zuweilen  den  Hauch  einer  Feuenina,  weicher  tiUdann  mit 
roiaem  LurtOhcri-chuBe  behaftet  iat  (I,  lue]  unmittelbar  in  die  betreffende 
koelcenkautaier,  teil«  lediglich  um  im  Anlagekoeten  zu  üiiaien,  suwellen  aber 
ach.  nm  das  dem  Brennstoff  (Hoiwit-faile)  eiilctammendf'  Kreoeot  dem  zu  trock- 
tndeu  UoUe  zuiuntbreu,  diosL-e  hierdurch  vor  rHulniii  und  WurmfraHS  ichützend.*) 

Urone  Betriebe  benulcen  kanulHrtigv  Trockenrilume,  w«)cha  das  Hüls  auf 
rasen  darobasliTeitet,  w!tbrend  di)>  Trocknune«1ufl  den  entgegengesetEten  Weg 
iBCQt  (I,  539).  Man  gewinnt  hierdurch  nicht  allein  eine  grCesere  Leistunge* 
ibigkeil,  Modem  auch  dii^  Möglichkeit,  die  Vorteile  dee  Gegenstiomee  (L  &38) 
motzen  lu  können. 

c.  Verdünnten  der  Feuchtigkeit  in  verdünnter  Luft.  Das  din*ch 
Impfen  in  ejoem  luftdichten  Kuiune  auegcluugto  Hols  (s.  w.  u.)  lisst  sich  ver- 
Utnivniäaiig  raech  trocknen  durch  bedeiitendr  Minderung  der  Spannung  in 
ieMm  Kaum  unter  diejenige  der  Atmo.^ph&re,  f<oi  ee  durch  eine  Laftpumpe*), 
jer  diulurch,  dasa  man  lunSefaet  Wiu>h«t  und  D^tnpf  freien  AbflusB  gcwahri, 
Utn  «her  dod  hetreffende  Gefltea  luftdicht  schlie-Mt.  «odaM  durch  Abkühlen  dea 
ferigbl^benden  DampfoB  eine  massige  Abnahme  der  Spannung  herbeigefOhrt 
Ud.'j  Die  für  dui  Verdanaten  erfordetliche  WHim«  wird  entweder  von  dem 
ireh  da»  vorhergehende  D&oipfen  erwärmten  Hols  «Dwie  D&mprgefÜM  geboten, 
|er  uiua  vcQ  auHten  eingeführt  werden. 

2)  Auslangen  des  Uotxea.  Die  feston  Bestandteile  des  Sftftw 
ifaeloen  die  Eigenschaft  des  Holzes,  am  feachter  Lnft  WasBer  anzuziehen, 
irwiegend  bervorinbringen.  Thatsache  ist,  dass  aosgelaugtes  Hol^  den 
iaflflitB«ii  des  FeuubtigkeitswevbiseU  teiner  Umgebung  weit  weniger  unter- 
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«oirfen  ist,  als  mit  dem  Siift  getrocknetes.  Dazu  kommt,  daaa  iitug«- 
I&Dgtas  Holz  Tiel  rascher  getrocknet  werden  kann,  als  mit  dem  naU> 
liolien  Safl  beladenei),  iailum  die  Testen  Bestandteil«  des  Safte«  im  VerUur 
des  Trocknens  die  Poren  des  Holzes  mehr  oder  weniger  verstopfen,  dui 
ferner  das  aosgelaugtc  Holz  dem  Warmfnm  wie  der  Pftulais  wenifer 
unterliegt,  ale  dos  mit  dem  Saft  getrocknete.  Das  Auslaugen  des  Bolwt 
ist  vielfach  gebrSDchlich ;  Hein«  allgemeine  Anwendung  wird  nnr  gebindtr'. 
dnroh  die  Abnahme  der  Festigkeit  und  Zunahme  der  Spr^igkeiu  welche 
das  Hob  erleidet,  und  durch  die  entstehenden  Kosten. 

OHdo  Eoftmaufwand  ßndet  das  Auilaugen  stArt  bei  dem  FlQueo  de 
Holtes.  Auch  bei  der  zuweilen  rorkommenden  AuEnwicberunK  der  rohen  Boli- 
«tamme  »der  Dlficke  in  einem  Teiche  —  welche  das  HcrTomehen  eia«i  beitiaie- 
ten  Blockes  aus  dem  ganzen  Vomt  »ehr  urleicbtert  —  gewinnt  man  einen  p- 
wi«en  Qr&d  der  Aiulauguiig  »«benafichiicb.  Haudwerker  legen  dju  ßolx  iW 
■iehtlich  in  »inen  Bach  oder  —  in  ErmuncelDn^  eine«  solchen  —  in  eiM 
bOlsemen  B).-bilt>.T,  'l«!«ea  Wiiweriahalt  von  Zeit  xu  Zeit  erneuert  werdflo  axM 
nm  dofi  überhandnehmen  Qblen  Gemchei  ta  hindern.  Das  erfolgrddie  i» 
laugen  tn  kaltem  Watmr  erfordert  —  j«  nncli  Dicke  der  Stücke  and  dem  m* 
langten  Qrad  dei-  Amlnngiing  —  4  Wocht^n  bin  S  Jahre  Zeit.  Kochende*  Wm« 
lOst  dun  Haft  riet  ranoher,  anscheinend  noch  besser  der  WoMerdampf,  beiw.  im 
KM  diesem  niedergeachlaaeoe  Waaeer.  Mao  benntxt  ram  Aoslaogen  nitttä 
Dampfe*  mweilea  einen  Holakastcn.  dessen  Abmessungen  nach  denjenigen  in 
TorkoDimenden  HClier  gewUilt  sind,  und  welcher  nach  der  Deschick ungf4«it(- 
-nroselbat  eine  Ilolzklnppo  sich  befindet,  geneigt  aufgestellt  iat,  Mdaai  dw  ;«- 
bildete  Nlederscblagawossor  durch  die  unvermeidlichen  Undichtbatsa  die*~ 
KlappenreriKliiucie»  ik1)»:ullt&i>en  vermag.  Den  Dampf,  welcher  aeltwtvervtftndlick 
uor  Hehr  wenig  mehr  Spannung  als  die  Atmoaphftre  haben  darf,  läwt  um  >* 
der  hOchtten  ^-t^Jle  des  Kastens  einitrOmen.  Am  unteren  Rande  der  Eintn^ 
klappe  flieset  dann  ztinftohst  klares  Wasser  ab.  Dasaelbe  zeigt  aber  bald  ea* 
zanehmeade  Trllbung,  die  sich  bis  tu  brnuner  Färbung  steuttt.  Von  eint« 
sevissen  Zeitpunkt  ab  wird  die  Fbbnng  geringer,  bu  schnasalidi  da»  tV 
nicssendo  Wasser  wiedor  klar  ist,  und  dadurch  bekundet  wird,  dass  die  TtiÜf^ 
Aualaugung  TOllEOHen  int.  In  den  wenigsten  KUIen  will  man  »o  weit  gebm;« 
Kewfihrt  nun  die  Beobachtung  de«  abSiessendon  Wasten.  besw.  dessen  wkIimIb- 
der  FArbunu  die  M'lglichkwt,  den  gewflnsobt«D  Qrad  der  Anslttogang  mit  V 
nOgender  Sicherheit  so  erreichen,  benr.  da*  Anslangen  rechtzeitig  tu  ralv- 
brechen-  Grossere  Werke  bsnutzen  aus  Qeenblecb  geferti({te  D^pfgeHa^ 
wfllch<'  oft  groMie  Abrocsaungen  (bis  2  m  Dnrehmesser  und  10  m  lüaget  habai 
weniger  Dampfrerluiite  herbeiRlhren  ond  so  eingerichtet  mnd.  dam  nuia  ditoä 
Holz  beladencn  Wogen  hineinschieben,  bezw.  heranwnehen  kann.  Eioe  hflMM 
Spannung  den  Dampfes  anzuwenden  —  was  die  eisemea  Dftfflp%e(ka8t  gtaUtin 
werden  —  scheint  keinen  erheblichen  Vorteil  zu  bringen.  Die  Atudangungd 
Dampf  TuUicieht  eich  in  6  bis  60  Stunden. 

Da»  gedSnipft«  Hol/,  int  durch  und  durch  von  dunklerer  F.irbe.  a1*  tt 
der  Behandlung  war  (Tanne  und  Fichte  br&nnlichgel h,  Btmbanm  rStlichbrin' 
Ahorn  r9tlioh,  Mabnifoni  tiefrot,  Buche  braun.  Eiche  russbraun,  Sn»k** 
sohwarsbrann,  Kirschbaum  heller  oder  dunkler  roti;  im  v.^ltig  j^otrackneteofc' 
Stande  leicht,  beim  Anschlagen  mit  dem  FingetknOchel  hellkUng<>nd,  in  d(l]U>n 
Spltnen  ({«bobelt  leicht  zerreiblich.  Noch  warm  und  nass  aus  dem  [>antpfkait(S 
genommen,  lüset  es  sieh  leicht  biegen,  und  behält  dicee  Gestalt  fcrnernin  n^l' 
komuien  liei.  wenn  et  im  gebogenen  Zu*taude  erkaltet  ond  eiuijiennasseB  p- 
trocknet  ist.  —  Das  gedämpfte  und  wieder  völlig  ansgctrockneto  Hol«  hat  W 
bis  40V«  von  dem  Gewichte  rerloron,  welches  es  uu  frischen  Igrünenl  Zuitswi« 
besaa«,  und  ist  um  b  bix  10%  Idchter  aU  bloM  getrocknete».  5>  ist  lilritf> 
xiebi  in  feuchter  Lnft  oder  im  Waaser  bedeutend  weniger  Feuchtigkeit  an,  W 
quillt  ()abei  in  rial  geringerem  Masse,  unterliegt  folglich  auch  dem  Scbwtndca 
und  Werfen  weniger,  aU  unaoagelaugtes. 
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Die  DamnfaoHUagung-  kann  in  eini^n  FillleD  lehr  tiiUiliob  mit  dem 
PreBKSn  des  Uotz«s  Terbumlen  werden,  %.  D.  xura  Zttb«r«iten  der  hOl»en)«n 
Seile  und  Ka^l.  welche  nir  huttAtigaTig  der  ^Mnlwhiualiieiien  in  den  Schienen- 
atflblen,  und  der  letzteren  auf  den  Schwell«»  nDgewendet  werden.  l>ie*e  Stöcke 
warden  dnreb  eine  kraftiR*  Mo^tchine  g^wnltaatu,  ihrer  Langenrichtuim;  nach. 
in  «ine  ^luneiiCrne  Form  oingCBchoben.  wolcUi.'  an  ihrer  BtlClnUuDg  triclit^rfthu- 
ticll  ge«talt«t  und  *o  eng  i*t,  das«  ii>>  «ine  bedeutende  i^unainmöiidnlctcung  de« 
flobn  bewiritt  und  Saftflniaigbeit  heraaepresst.  Hieraach  kommen  dia  Formen 
Mmt  den  in  ibn»o  enthalteani  Rolntticlieo  in  eini^n  Diiiopfkasten,  der  mit  boch- 
Seapanntem  Wasierdatopfe  gefallt  wird.  I.etxt«r«r  zi<^ht  den  Kett  der  Saftotoffe 
an«  dem  Uolze,  welches  nach  diesen  Behandlnngen  (wt,  hart,  klingaad,  CQr 
Witternngt-EinR^HH.'  wenij;  empftoglicb  «rachcint 

3)  Tränken  oder  Überziehen  mittels  der  Feuchtiglteit 
widereteheader  Stoffe.  Dei  dem  Nadelholze,  bfuoiiden  den  baiz- 
reicheren  Gattongen  desselben,  bietet  der  Hangehalt  gewisserniassen  ein 
DatUrlichee  Schutxmittel  dieser  Art  dar.  Von  kUaslücben  Zubereitungen 
geb&ren  hierher:  das  Trünken  mit  heiseem  TicinÜl  oder  Einreiben  mit  Lein- 
ölfirnis, das  Firnissen,  das  Änsti'eicheii  mit  Ol^be  oder  Teer.  Auf  noch 
nicbt  vGllig  troebnee  Hole  angen-endcl,  bringen  diese  Uittet  jedocb  in«hr 
Schaden  aU  Natuu,  weil  «te  das  Verdunsten  der  im  Innern  beflndUchen 
Fencfatigkeit  unniSglich  macheu  nnd  dadurch  rar  FSulnis  Veranlaesnng 
geben.  —  Zart«  Hole&rbeiteti,  welch«  einen  andern  Anstrich  nicht  ver- 
tragHD,  kann  man  (nacb  vorausgegangener  guter  Austrocknung)  mit  feinem 
Graph itpnWer  mittels  einer  UOrete  einreiben. 

Bei  dem  gewöhnlichen  Tränken  mit  Leindl  Idureh  wieder h«]tM  Bestreit-ben) 
dringt  letxterei.  eelbit  wenn  es  arbitit  itt,  nur  auf  geringe  Tiefe  eiu;  eine  durch 
and  durch  gehende  f^tUfrung  mit  Öl  ist  dagegen  kii  '>rltutgeTi,  wenn  man  die 
HolzstQckc  m  einem  ütarlcen  flIgefUltten,  rencbloesenen ,  eisernen  GefUss  dem 
Onit-.ke  iitHsetittY  welcher  durch  fortdanemiles  Binainprewen  Ton  Ol  mitbel«  einer 
kräftigen  Druckpumpe  ervengt  wiril*):  dae  Öl  bedarf  in  die»em  Falle  keiner 
Tontftngigen  Erhitzung,  und  die  Zubereitung  nohert  dai  Eolx  nicbt  nur  R^en 
Werfen,  wtndem  auch  in  ihu^ezetchnetena  Grade  gegen  Flnlnie  und  Wurmstich. 

i)  Zweckmäsaige  Wahl  der  PaaernriclitTing  bei  Holtar- 
b«it«n. 

Holtjtlatten,  welch«  Ober  Hirn  xugewhnittini  «iiid  (d.  h.  k>,  daa«  ihre  Fl&che 
FimhoU  ist,  und  der  Lauf  der  Fasern  der  Hübe  oder  Dirke  entaprichll,  sind 
wenig  dafm  Wi^rfftn  iiutgeeetzt,  dttber  man  zur  Ausarbvitung  kluini>r  Holxxclinitte 

—  auch  ahgcAehfn  von  der  grfiMeten  LeicJitigkeit  nnd  GleirhfÄrmigkeit,  womit 
«oh  in  Uirobolz  Rrnben  IlUst  —  Platten  von  der  beschriebeneti  Art  anwi^ndet. 

—  Wenn  ein  Locla  in  (.incm  Brette  u,  i.  w.  durch  einen  hin»;inj^U-iiiiten  Pfropf 
«MSufUlleQ  ist,  uuPK  lunn  letjtteren  «o  zurichten,  dam  nicht  HirnhoU,  sondern 
die  Faaernwif«  auf  die  ÜlietfiÄihe  komuit,  und  zw»r  übercinatimnicnd  mit  dem 
Faüernlaufe  des  Haupts tiickcR.  lALgo  die  Eimsoite  frei,  eu  würde  der  t'fropf, 
beim  mit  der  Zeit  erfolgenden  Kiritrocicneii  tiiid  Schwinden  lien  Qsinien.  eine 
HerTorrugiing  auf  der  Oberfläche  bilden,  wegen  der  sehr  onplcichen  Schwindung 
TOa  lAngenfauU  und  Querholz.  —  Dvi  der  j£uaamui<;uHL2ung  groMir  FllLchen  au« 
viereckigen  Tafeln,  welchii  iil«  Fflllungrn  in  die  Rlnnie  eine«  Uahniwerke»  ein- 
mfügt  werden,  igt,  xu  emnfehleii,  lÜRfQ  Tafeln  mit  ihren  Fa«em  nach  vencbit- 
denen  Rit-htungen  in  regelm&uiger  Abwechslung  zu  legen:  indi-m  hii^rdurch  daa 
Bestreben  des  Werfens  »ich  rcrloilt  und  dadurch  teilweise  ausgleicht.  Bretter, 
welche  —  sei  et  dorob  ijpalten  oder  mittels  der  S&R«  —  so  nu*  dem  Stamm 
gewonnen  sind,  daas  die  Breitseite  derselbeo  in  die  Richtung  der  Markstrahlen 
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ftlU,  sind  —  «ofei-n  ibrc  Fasern  goniJltnig  Terlnaftn  —  dftn  Werfen  täA: 
merkbar  antorvorfeD,  indem  das  kleiuete  ächwioden  in  der  RicbtuDu  der  Bnii- 
■eit«,  «ber  hier  überall  gleich,  Aa^  gtßiaie  SchwinO<^n  in  der  Dickonriebtinif 
»tattfiodeU  L>io  Dicke  und  Bruit«  solcher  DruUor  vecbicll  demnaeh  mit  it» 
Fenchti(;keitj>wecb«el,  die  i^emde  Qe«tait  ändert  uch  über  nrrht.  Hierron  wird 
vielfach  (ii!)imiic:b  gemncbt;  einer  nllsemeineren  Anwendung  dae  VerfflhrRBiv 
die  Bftnm«tll.iiitne  in  dnr  Richtung  di-r  Markftniblt'n  xii  HVrlmeo,  Terbtet«t  «cli 
hftoptellcblicb  ilurch  den  mit  ihm  verbundenfin  bßdeut«ndm  Abfall.  Breit«,  doreh 
gleicblaufendä  Schnitte  erieuKte  Dretter  iKinchneidet  man.  statt  lie  im  gaaUB 
anzuwtiid^u,  nacb  cintr  Linie,  die  IHnga  duich  den  Kern  t;4fbt,  and  leimt  die 
(getrennten  HlLlften  widcriinai^f  (Kern  an  äpUnt)  wieder  aui^auimen:  bierdnnli 
will  man  erreJcben,  (laxti  die  meiiit«»  zum  Schwinden  und  folglich  tum  Wcvleii 
geneigten  Teile  fwulche  die  itiittk-rcn  sindi  von  tnnander  getrennt  werden,  md 
nicht  melir  <>a  tlh<-]  wirken,  nh  *ie  rereinigt  gethnn  bitten.  Dieses  y«r&hrtii, 
welefaeH  Tan  einigen  sehr  empfohlen  wird,  hnt  gleichwohl  —  Hetnen  gntcn  &- 
folg  mich  atlenfftll«  xmgegvhiini  —  («etimmt  den  Nacbteil,  duas  die  nebeDOD- 
ander  selegten  Splint-  und  Kemaeiten  in  der  Dick«  ungleich  «chwindea,  wo- 
durch Unebenheiten  auf  der  OberS&ohe  entstehen,  die  beconder«  bei  feacr 
(namentlich  bei  fournierter)  Arbeit  «cbädlich  für  dna  Khöne  Anaehen  sind.  Der 
halb  raten  andere  gerade  entgeMngeaetxt,  zwar  die  Bretter  der  LSage  nadi  m 
senchnaiden,  um  die  jederzeit  nuig«a  Kernteilexu  eutfernen,  dann  al*erw>ed«r 
Kern-  an  Kenmit«  (und  ebenao  beim  Zusnmmenfßgen  mehrerer  Bretter  itfti 
E«m  an  Eera  und  Splint  an  Splint)  au  leimen. 

5)  ZusammenfUgang  aus  kleinen  Teiten;  weil  jedes  einMloe 
kleine  Stuck  minder  starke  Ungleichheiten  des  Qeftges  darbietet,  anik 
nar  eine  geringe  VertLndvniTig  durch  Bcbwinden  oder  Werfen  erleidta 
kann,  folglich  die  Yeranlas.snng  xu  bedeutender  Oestalts^Entstellnng  oder 
SUD  Heii«Mn  —  welchem  in  grossen  Holtmassen  mit  ununterbrocbeoeni  tt- 
Katntnenhange  der  Fat>ern,  vor/tlglich  wegen  deren  unvernieiillieb  riel  Bt- 
gleiehfOrmigeren   Keifchaffenheit,   so  leicht  eintritt  —  wegOlUt. 

Pie  Fnuii  findi't  jedoch  tnnnche  Hiodernisso  gegen  die  tvllgenieine  Rr^ 

Odieeea  Oedankens  darin,  dasn  die  Bearbeitung  xu  kooti-pielig ,  odi'r  ' ' 
j^keit,  anch  wohl  die  Schönheit  beeinträchtigt  wird.  Wo  es  indeasen  ::u-i 
den  ROOitigen  4{wecken  veroinbar  ist,  rerdient  das  Vorfahren  Empfeblnag,  nwl 
10  gewissen  Filllen  winl  •;«  unerläMÜch.  So  bildet  niun  grosse  TafelBchea. 
die  Mich  streng  unverändert  haiton  mfleaen,  wie  z.  B.  die  Billards,  an*  «chraala 
(hSch*t«>na  I^  nu  breiten)  Bohlen.  Die  Plutten,  wvrauf  grosse  Holuchnit 
arbeitet  werden,  .^etzt  man  in  Hhnhcher  Wei^e  atj«  12  bis  18  mm  breites 
eben  xummmen,  welch«  mittelH  qaur  durchgebender  dfl&ner,  an  den  EbJi^ 
Muttern  TcnteheniT  SrhrauMiolzcn  Hcharf  anciniindtTgepresst  werden.  JSa 
Uches  Verfahren  in  grSiserem  Ma««*lnbe  iitt  S.  147,  die  Gieutafeln  der  0 
Ll>aner  betreffend,  erwiUint  worden.  Hei  der  Verfertigung  gcoaser  hohler  Waü 
*  (IVoninieln}  ftlr  gewiese  Arbeitemascliinen  i Well-  und  Bau mwoU-K rempeln  o.  s. ' 
legt  man  auf  den  UmkreiN  eiuea  »n»  niehreren  einernen  R&dem  gebildetes  li 
rippe«,  gleichlaufend  üur  Achse  deaeetben  und  dicht  nelKneinander,  i}  Üa  l^i 
breite,  de*  /iiinmmenpaasens  weg«n  keüfT^nnig  gearbeitete  Qointftbe.  Kimt» 
»lofaer  Walum,  die  nicht  hohl  sein  können,  bildet  man,  atatt  sie  aus  dem  Gcei 
SU  verfertigen,  aus  vier  oder  sechs  keilförmigen,  mit  ihren  Schürfen  im  Mitttf' ' 
punkte  znsiuninen«to)Qendrn  Teilen.  Ja  ffir  gewisse  Zwecke,  wo  et  Iwie  bei  ita 
Waisen -Vangen,  Glandem)  auf  Susserftte  ünrerAnderlichkeit  hfflrcm'r  Wiln 
ankommt,  ist  sogar  veraucbt  worden,  dieselben  aus  einer  Menge  HolndinM 
Ten  hfichatens  2  mm  Dicke,  die  —  mit  achwechea  I^m  bestcichen  —  auf  eiw 
eiserne  Achte  geschoben  und  »tiirk  an<.'iDuudergt.'preest  wurden.  xuiuuDmciilc* 
•etsen;  dicae«  Verfaliren  würde  Empfehlung  v«rdiuneii.  wenn  man  ntcfal  i>v>rk 
bessere,  auf  gleiche  Art  (nur  ohne  Leim)  aus  Papier-  oder  Pap|>ebUltlerti  v- 
niachtc  Walten  hfiilc.    Wo  die  FnntÄnde  es  erlauben,  and  namentlich  dtT  i'r<ü 
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jäer  Avteil  e«  uestAtlet,  «eUt  mtut  groMc,  vor  iitm  Vemerfen  tu  nchiltzende 
Bolsäft<:li«>>  nicot  ausnuen  BrettfltlSngeD,  eondern  aoa  kurzpri,  in  ein  Rahmea- 
,werk  eing«Rigt6Q  Ta^ln  xiiuiminon.  Die  mit  i)Ogen«nnt«n  PCDonaen  rei^ 
Mheoen  'niQren  und  WandTertftfelungen,  in  noch  auBgedelinterem  Haufl  die 
Parkettboden  (getSfelteD  FuaabCiden),  geben  Dtüspiale  hiervon.  Auf  Um* 
lieh«  Weise  tttferüffi  man  oft  das  Blatt  de«  Billard ttMhes,  vob«i  man  noch 
die  Vortiicht  aDurcnden  kann,  di«  l'QUonfren  bo  za  le^en,  daas  von  je  xwoi  ht- 
nacbbattcD  die  eine  lAa^cnbok  in  eben  d«r  Richtung  do-rbifitet,  io  welcher  die 
andeca  QuvrhoU  hat  |6.  oben,  u). 

Kill  merkwilrdiae*  Beispiel  von  der  ZuaaDimenietsnnfr  luu  kloiaei]  Teilen, 
^n  dflt  Absiflht  das  Werfen  m  verbi&dern  (gelegentlich  allerdingi  aoch  zur  Zierde) 
(lind  die  Billardstöcke  (Queu««).  Man  macht  dievelben  w«iiig8twu  atu  tf  bt> 
<8  Stocken,  oft  ron  mehrerlei  Hnk  und  mit  mannigfaltigen  Verbindungen  der 
Teile  untOT  sich^);  es  giebt  aber  dertf I üichen,  »n  d«nvn  der  mittlere,  etwa  Wem 
lange  Kfirper  (ohne  Gritf  und  Spitaej  &as  Hiindcrt-en,  ja  Tauiiünd4:D  (z.  B.  S600) 
kleiner,  durch  Leim  verbundener  StÖclcchen  beiteht. 

,  Manchmal  ancht  man,  und  nicht  ohne  t^rfulg,  dem  Werfen  einer  MoIntUclie 

podarcll  Torzabeugun,  diiss  man  iie  aus  ewei  odur  drei  Schichten  (Diekun)  7.11- 
s&mmenleimt,  und  rwar  oft  au«  venchiedenen  Holzarten;  x.  II.  oben  und  anten 
LindcnhoU,  in  diy  Mitto  Mahagoniholz.  Da  jßdc  Schicht  ihr  eigenes  nnd  be- 
BondvTiw  MivH  von  Neigung  cum  Werfon  hut,  ko  wirken  «lie  hierdurch  einander 
jbindernd  entgegen;  wozu  nocii  kommt,  da.^s  in  dlinnen  Hoklagen  zum  grOaseo 
{Trile  die  LIngleicbfi>rmigkeiten  des  G<>fIi^L*s  we^fullcn,  welche  das  WerTen  be- 
'fitrdem.  Gut  iat  ea,  die  Schicbttin  ao  xn  legen,  da«n  die  Richtungen  ihrer  [in 
ffletch  laufen  den  Bbenen  liegenden)  Kaftern  nich  kreuzen,  wii.1  man  durch  den 
jAuadrock:  über  Quer  lu^ammen leimen,  brat^ichnet.  Dieses  bei  vielen  Oelegea* 
UMitcäi  eeht  xn  empfehlende  Verfahren  wird  a.  R.  bei  den  Kattun-  und  Ta- 
ipeteu-Druckformen  angewendet,  welche  der  Gefahr  de«  Werfens  auBaerordent- 
ilich  unterliegen,  indem  ae  auf  einer  PlKche  Eteta  trocken  bleiben,  w&hrend  auf 
idar  andern  F^ftcbe  die  Hufgetmgeciu  Farbe  aie  in  NAboo  crbHlt.  Mau  bildet  diese 
(Formen  ana  drei  Holnlieken,  n^inilich  zwei  {Über  Quer  aufeinander  geleimten) 
JTon  Tannenhola  nnd  einer  von  Bimbniimholx  (wekhe  lotatere  die  eingeadinit- 
[tene  Zeichnung  enthilt).  Oft  begnOgt  man  sich  mit  einer  Schicht  Ton  Bim- 
baomholz  und  einer  ron  recht  trockenem  Eichenbolz.  Kraparung  an  dem  teuren 
Birabaumbolz  iat  ein  Nebenzweck,  den  man  in  dieaen  Fllllen  rogleicb  erreicht. 

Kann  man  bei  der  obcnged achten  ZuaammonaptKung  mehrerer  Holidicken 
den  Leim  durch  ein  der  Peucntigkeit  widentehendM  UiUol  erveUun,  ao  ist  der 
Erfuig  noch  l>aM«r.  Daher  fattt  man  vortreffliche  Zeichenbretter,  HolKtafeln  zu 
Oeinftlden  u.  a.  w.  auf  die  Weiae  hergestellt,  daaa  man  zwiechm  die  eintelnen 
tnit  aich  krenzenden  Faaernrichtiingen  Übereinander  gelegnen  Schichten  gepal- 
|vert«n  Schellack  »treutc.  daa  (lanxe  —  mit  einer  etarlt  erwftrmten  dicken  KiMQ- 
mbüte  darüber  und  darunter  —  in  eine  Prease  bracht«  und  untur  dereelben  er- 
'xaltcn  lies«.  —  Rndlich  mOge  angofnhrt  werden,  dfus  man  bei  einaelnen  Qe- 
ilegeoheiten  dem  Werfen  deüllohtee  durch  VentArkungen  mittele  eiwrner  Sohienen, 
fiabe,  Platten  u.  dgl.  entgegenwirkL-n  kann,  die  man  auf  der  Oberfläche  oder 
Sm  laoL-m  deaaelben  Rnbtinjiit.  ^ehr  oft  iet  aber  der  Erfolg  liienon,  da««  dM 
^un  Werfen  gewaltnam  (gebinderte  Holt  xerreiaat  {aufspaltet) ,  indem  »ein  Zii- 
MuDuenbang  durch  die  in  ihm  entstehende  Bpannung  Qborwundcn  wird. 

j  d)  JCnsammonfUgQQg,   welche   das  Schwinden   and  Quellen 

Bestattet,  das  Werfen  aber  hindert. 

1  An  Thürcn,  Miil^l,  Hinterwtnden  □.  a.  w.  mit  «ogenannten  Füllungen  wer- 

fleo  diese  in  Nuten  dea  RahmenholBoe  ohne  Leim  emgesetzt,  damit  sie  aich, 
Wan  ne  tchwindm,  ungehindert  lusammenziehen  k/lnn«n.  B<m  Thtlren,  die  mit 
Fu'be  angestrichen  sind,  kann  man  oft  den  Krfolg  bierron  bemerken,  nimlioh 
Ud^  der  Kante  de«  Rahmholtes  einen  schmalen,  von  Farbe  entblOasten  Stntf 
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Kuf  (litr  FaUong,  welcliur  nichU  tat.  al«  cid  bwin  Scbwiiulea  der  COllung  aoi 
dem  Rfthtnholi«  hArrorgi^tretener  Tf>i]  <)«r  «nlercn.  T>i«»e  ßewegtuig  rffranwkt 
suweilen,  wenn  sie  plÄuIich  stattfindet,  ein  Krac-ben,  welche«  d«m  voD  auf* 
niuendem  ilolz?  Sbnlicb,  aber  Da.tfirlicb  gwfAhrloB  iat.  —  Bmtc,  aiu  Bretter« 
gebildete  Plä«beti  veKiebt  mnn  ^rn  iktt  den  Hirnenden  mit  Lfisten,  deren  ff 
lem  recbtwinItliK  gegpa  di«  Faaerii  der  FIftche  laufen  (Hirnlei^ten).  ond 
welche  inittcla  Nut  und  Felder  angesetzt  werden.  lDd«in  die«e  Lßi«t«D  Ltogvt- 
bolz  in  dvrjenijjun  Hichtung  darbieten,  in  wulcber  die  Fl&che  sieb  la  krflminiii 
atr«bt,  itwinK^ii  sie  ditntelbe  atvht  oder  weaijier,  dies«  KrQuimnng  eu  untetlatKo- 
Daa  RHhinliolc  an  Fällungen,  sowie  die  FrieBe  bei  Parketibfiden  <S>.  &"i 
wiikvn  in  deraelben  W^e«  auf  die  daswiwben  befindlicb«»  Holitafeln.  Da  bu 
HirnleUten  indessen  nnr  an  den  ftuueraten  Enden  einer  RrettBrfläcbe  luibrlnpi 
kann,  lo  ruicbt,  evlbät  wenn  eie  Eienilicb  breit  bind,  ihre  Wirkung  arltco  tut 
TOlIigeD  Erreichung  dct  benbnchtigen  Zwecke«  hin;  namentlich  k;inn«n  ue  aielii 
Terhintlern,  dane  Ute  ganxe  Fläche  eine  wiadiohiefe  Geiitalt  aimimait.    Bewn  a 

J'edei  Uinniblit  lüt  ca  daher,  wenn  die  L'mat&nde  ta  erlauben,  auf  der  hintcru 
'liehe  der  Brettertafel  dickere  Leisten  (ebenfalla  qnor  gegen  den  Fafentlinf] 
auiubringen,  die  dann  mittels  eine«  MügeiiAnnten  Oratei  ibre  BefeatiguDg  <^ 
halten  nnd  Üb«r  jene!  Fläche  herrorrugen:  eingeschnbene  Leisten,  Orst* 
leifilen.  Hier  ist  arjch  die  Verbindung  der  Brottwr  durch  Hirnfi»detB  t« 
Fustihnden  u.  i».  w.  zn  erwähnen,  wovon  aplUer  noch  die  Rede  aein  wird. 

Fäalnis  des  H0l7.es.  —  Die  reine  Holzfaser  an  sich  ist  üd 
aebr  (feriagoai  (jrado  der  Vcrttuderun^  und  ZeniOruQg  durch  die 
nnterworfener  Sto(f.  Wenn  wir  gloichwobl  beobachten,  data  du  Hi 
adbst  dann  dem  Verderbaisse  unterliegt,  wenn  Iceine  erlcennbar  »«ei- 
lenigen Einößsäo  TOD  auBsen  auf  dasselbe  wirken,  bo  ist  diese  EndMt* 
aung  der  Gegenwart  von  fStofteo  xazasThreiben,  welche  der  Fa«»r  mIM 
rrcnd  sind,  nlinilich  dar  Mehnnbl  der  in  dem  Saft«  aafgelltoten  Beslavi* 
teile,  welche  bereits  als  «ine  mittelbare  und  vontlgliche  Ursache 
sehr  nachteiliger  Erschainungen  erwähnt  wurden. 

tie«tiium1e  Erfahrungen  «precben  zur  Reiilittt.'TtiguDg  dicaer  iümalime. ' 
man  Uolza&ge«i)äne  wiöderfaolt  und  vollstludig  mit  Wämser  aus,  m  tritt  die  1 
baltenc  mehr  oder  weniger  gef&rlt«  Flßssi^keit,  iu  welcher  die  Boatandtdl«  J*' 
Saftaa  vert^inigt  sind,  bald  in  O&rung,  tiimoit  anriing*  einen  »ILuerlicbeo,  m^^ 
einen  fauligen  Geruch  an,  und  bedeckt  «ich  mit  Sohiromel;  wogegen  die  asr 
gekoofatea  Späne,  eelbat  im  feucbten  Zustande,  in  langer  Zeit  keine  Verftnd«nf 
erleiden.  GiesMt  man  auf  die««  Sp&ne  einen  Teil  der  durch  da«  AuskocbMi  ev 
wonnenen  Flüssigkeit  (die  man  vorher  durch  Abdauipfen  angereichert  hat  ■  ■ 
sie  der  »atürlicbcn  DcachalTiMibeit  de«  Snltca  tu  nahem),  vermengt  beidf  ?-'■ 
miteinander  und  stellt  das  Gaus«  in  luüsaige  WiLrine.  so  findet  oM  Mboo  f 
w&bnto  Uärung  statt,  und  at  >«tgt  sich,  da«»  durch  diaaelbe  auch  d^e  Spfise  ss-^ 
g^rilTcn  worden,  wälcbe  sich  »ach  und  nach  in  dne  serroibliche  Masse* 
wandt^ln.  Daiinpfl  man  die  vom  Amkochen  herrOhrende  Flüngiakeit  U* 
Trockenbint  ab.  so  lüMt  sie  einen  R[lek»tand,  der  die  Feuclitigsrat  der 
stark  ansieht  und  wieder  flOuig  wird,  wenn  nicht  etwa  die  Oitso  beim 
dampfen  «0  gros*  war,  dass  sie  ihn  zum  Teil  scrsetsvn  und  verkohlen  koiii'*-' 
Man  kann  sieh  biernaoh  erkl&ren,  was  in  dem  sich  oelbsC  Kberlawenen  Bi^ 
TOrgehon  mus»,  wenn  e»  nicht  den  ftuasenten  Grad  von  Trockenheit  bat  «■ 
denaelben  ununterbrochen  behillt:  ein  Fall,  der  bei  der  Anwendung  des 
in  der  Regel  nicht  vorhoiouit.  Die  Saftstoff«  iu  Verbindung  mit  Wassert 
chrs  sie  entweder  nie  verloren  oder  nachher  wieder  von  aussen  angesogen  \ 
gehen  in  G&rung  Über  und  veiSndern  hierbei  die  Faser,  wvicbe  ihren  Zusai 
bang  Tf^rliert  imd  stilelxt  einen  erdurtigen  lerreiblicben  Ztutand  annimaL 
ist  die  Fäulnie,  dox  Vermodern.  VermorBcben.  Verstocken  des  H 
wodurch  da«selbi-  mn«  ilftrte,  Bivg>.uaikoit  und  FeittgkL-it,  ji*  nach  den  Umstilid 
in  längerer  oder  kürzerer  Zeit,  Terltert    Wenn  diese  Z«nt((rung,  hnoodc»  üb 
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dns  Zugang«  eisiT  KrOeserni  lIsD^a  Feucbtigkeit,  Ins  xu  dum  OnJe  g«UielHrB 
int,  tlaiM  <lju  fuerige  (Vfüge  in  die  enliuüg«  Überzugehen  anfing,  «o  g«()«jbt 
auf  der  OberflAcb«  oi^  Hob.»  lier  ScbwaniiD.  HoUsoDwamn),  Haiiü^efawiimm 
voriivflnich,  welchLT  i:un  e^morsüiU,  <]«  «r  «eint>  Nahrnnf;  nun  dpm  MqIm»  si^bt, 
iMicn  ZenUrunff  be>ohli>uni|it,  Eine  einsige  Pilxiul  ist  es,  welcbo  ftuf  fanlen- 
4na  Bolz«  in  Gfoiwlen  xum  Voracbein  kommt  {dn  tbraoende  NetcpiJz,  Uervliut 
taerpman»,  Aiieb  .l/ci*.  (/««rruni«,  ,V^f-.  rmHittor.  lioMus  liACi-ijti>ane.  X\floph%iyHi 
lotrfmon»  uod  .Vy'"f>.'/:on  i/*i«frH«'iM  geDuunt);  me  küiidigi  Hieb  itn  Etitet^faen 
dnnb  weiiM,  nach  und  nach  um  «ich  (^ifendc,  in  ein  graim  KnaeriiKeSfcbl 
HbB^vbende  FIücIecd  an.  und  crecbcinl  Auogitbildtit  uU  blintigc  oder  koruartige. 
meüt.  nur  dQnne,  oft  aber  gcfc^''  ^^  ""'*  dtok«  Marne,  gewChnli^'b  von  brauuer 
fkrbe.  einen  unangeaehmen  und  ungüaunden  Modergenicb  rerbreitend,  benach- 
fattiiw  gMundfai  Holi  amtwckvnd.'i 

Man  untfnrhddet,  nnch  den  UmiUnden,  ontar  ««Ichen  die  Fftalnia  det 
HoUm  tot  nob  g^t,  zwei  Arten  derselben:  die  na««  and  die  trockene,  welob« 
Qbrijreas  im  w«*eütiiciieii  miteinander  ahercinMtimmon.  Die  namtf  Fftulnia, 
Ftolaia  iiu  engem  Sinne,  findet  »tatt  bei  TorhauJouem  ObermiuH  von  Feuoh* 
ti|tk«it,  wodurch  daa  Holx  obn«  Cnterbrcchung  in  der /.eratCning  fortreiirt  («ia 
io  fcDcfater  Erdei:  di«  trockene  F&iiLui«.  Trook^nfAule,  TrorkeDDioder, 
im  baK>nd«reii  du«  Verinodecu,  Vcrmoracben,  Vervtonicen  gi-nannt,  tritt 
eis  bm  gcrin^-rem  und  abwacnaolnd  bald  steigendem,  bald  sinkendem  Fenehtig- 
kSiifZuBtäDde,  wo  ulw  die  ZunUSnmg  i»  Zwiacbenseitea  weg«n  mangelnd« 
Ptucbtigbdt  gemindort  oder  g»r  iititerbrocli«)  wird  und  im  gaiixen  langsamer 
fortacbreitft  \z.  B.  auf  feuchter  Erde  odur  in  Luft  und  Wetter,  dann  auch  Qbei^ 
all,  wo  kchlrrht  Ketrorknrti;:!  tiolt  gebindert  i«t,  »eine  naiürlicbe  Feuchtigkeit 
durcb  Au^dunaUin  zu  Terlieien,  ohne  i>hen  ?an  aiueen  der  "Sitae  aosgeKetat  sn 
Mtinl,  Di<^  IlOber  faulen  nicht  alle  gleich  leicht  und  ■cboell.  Ans  Erfahrungen 
gebt  bcTTor,  da«  im  allgemeinen  Ficben-,  Dlnien-,  Ijftrcben-,  FOhren'.  Ficbtcn- 
QOb  ui  den  dauerbaft«st«n  Arten  geb{(reiu  Eaeben-,  Bachen-,  Erle»-,  Birkenbok 
«Miugar.  endlich  Weidenhols,  Fappelbolx  am  wenigsten  dauerhaft  aind.  Manche 
BOUsr  halten  aiah  im  Nuasen  bener  als  anderv,  die  dagugea  oft  im  Trodf 
nea  den  Vonufc  vor  jenen  verditnAB.  So  dauert  die  Erle  weit  IAqbAt  in  der 
Nftfve,  ala  Pirbt«  oder  Bache,  ungeachtet  ne  in  freier  Lufl  angewendet  beidi*n 
gaonanltrii  niK'h«t«bt. 

^ur  I-'HuIniB  im  nllgemeiDen  i^tnd  FeocbUgkeit  nnd  eine  gewiM« 
Wlmie  we^titliche  Itediugtiugen;  hienue,  sowie  aus  der  BerUc-kstcb- 
tigung  de«  Umutandet!,  dash  heim  Hohe  der  Saft  es  ist.  dessen  Gegen- 
wart diese  ZeiNtCrung  berbeifohrt,  ergeben  sich  die  Mittel,  welche  zur 
Abhaltung  der  ( l.i'ockt.-nen  »üwobl  als  nusea)  HolzfUuluia  mehr  oder  we- 
stger  Uiigliob  »-ind,  and  nach  Musgkba  der  L'metAndo  gewifalt  worden 
nfiwm.     Üie  üind  folgende : 

TermeidunK  der  Anwendung  rno  nassem  oder  nnvollhommon 
aB'geti.Tknetrm  UqIkc,  oder  in  gewiaaen  FKIlen  weoigBlens  eine  Anwendung 
da»  Holt««,  bei  weldifr  ea  noch  iH>incr  Terarboitung  hinlltDglioh  der  Luft  nns- 
geaetit  lal ,  nm  den  Teil  der  SaftftiUchUgkeit,  welchen  es  noch  entbfilt.  durch 
AarirO'^kuuni  itu  Ttrlicren.  Schulz  »or  dem  Zutritte  äusserer  Fouchtig* 
kftili  M.h.  durch  Beduckang  oder  durch  wossorabhaltenile  Anstriche  (Ölfarbe, 
PifTiis,  beisi>eii  Holx-  oder  ^teiukobUnteer),  wobei  indeiuren  hinoichtltcb  der  letx- 
die  scb'oo  <^'.  MrVi  gemachte  Bemerkung  gilt,  daa«  sie  nicht  anders  als  niif 
■uagt iroekpyttfa  Hob  angewendet  werden  aoU^n.  Auf  allen  Seiten  stets  von 
lie*B_«adtfm  Wasier  iimgeVn,  ist  diu  Bols  dem  Patilen  nicht  unterworfen. 
'bet  ÖMrfinkung  vergl.  S.  57&.  —  r>en  sum  Teeren  angewendeten  Stetnkoblon- 
|«*r  kann  man  xweckndLmig  Torher  mit  (^pulverte ai  Kolophontura  und  Schwefel 

*|  fr.  11    Fritiscbe,   Votlitündige  Abhandlung  Ober  den  Hauwchwamm. 
Onwdaxi   1M6.     (4.  Fleft  der  Mitteilungen  dbi  idcb».  Ingenieur-Verdna.) 
l>e«t»ch»  Bauuitung  ISSR.  S.  77.  |0|,  n.'i  m.  Abb. 
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koch«ii)  üchr  XU  «mjifehlftn  »t  auch  eine  MiochuDu;  ron  3  Man  Steinkohlenl  _ 
1  Mass  Holzteer  (botde  aunamnien  mit  «tvaa  luilophomum  aofgekocbt^  aj 
*  AIk«8  frütch  XU  trookenem  Tulver  geifiKchten  Kalk.  Tnicrh jiUnng  eine» 
LuftweobiieU,  um  da»  Ro)e  durch  Anbringung  Ton  Luftüngkanftlen  oder 
oitdvTml  hohlen  Räumeu  (tint«r  deu  zu  ■cbfltxcaden  Fussb^iJeo),  w«leh«  «nv- 
eeitB  mit  don  SchorrLatoinfn,  ftndonaita  mit  der  Auiaeron  AtmosphArC  in  VerbiB- 
duDg  lieben.  Fernhaltung  der  BerClhruiig  uiit  lolcben  Ktirpetn.  ««lebt 
die  FSnlnis  einleiten,  alao  x.  ü.  an  feuebt«n  I^rde.  Hierauf  beruht  töl- 
weiee  der  Sehutz  d&t  in  der  Erde  Hagenden  Holses  durch  Teeraaatrich ;  od« 
dur«h  Be«treicben  miL  utiuker  Schwer«ls!lure  (VitriolOl),  welebM  eine  oberflick- 
liehe  Verkoblung  herbeiführt,  oder  durch  äiiMertiche  Ti>r)[ohlang  mitteb  Ab- 
bmin«D&  In  allen  dr«i  Fällen  ist  die  UolzobeifUob«  mit  «Der  dünnen  Scbifkt 
eino  der  nnlnis  widsrnteh^Hnn  StofTe«  iTe«r.  Kohle)  angeben,  welche  ««  tob 
der  Erde  trennt  und  wanigiteo«  dem  ADlftoleo  tdh  sonen  herein  Torbeogi. 
Vet&sderung  der  gftrnngsf&bigen  Saftstoffe  durch  Einwirkang  der 
Hitse,  wobei  eie  du«  Vermögen,  in  Gftiuog  zu  gehen  und  Feucbtiokeü  uu* 
neben,  Terlieren.  Hierauf  beruht  —  -KeniDotenR  xuia  IW  —  die  Erfahrne 
da£B  t^edOrrti's  (bei  i^tarkcr  Wümie  hiü  xnm  Braunwerden  getrocknetes)  «der  EU 
oberflltcltlidi  angekohlte«  Holx  bvsser  der  lliulni«  widentent,  aU  not  lufttrocns 
gemachtes.  DabiDi  ist  ni  bemerken,  das«  eine  solche  nur  teilweiae  Toig«n«h 
mene  /.Ql>ereitiing  niebte  hilft,  wenn  auf  anderen  Stellen  die  Feuchtigknt  i'v 
gnng  in  da«  TOn  der  Hitze  weniger  oder  garnicht  Terlmlerte  Innere  gewinntx 
kanti,  weil  dann  die  FHulniB  vaxt  innen  hcraue  etattSndet.  Pföhlc,  wefcbe  au- 
in  die  Eide  venenkt,  sollen  daher  nicht  nur  an  dem  eii^^grabenen  Teile  w 
kohlt,  undem  aneh  aber  der  Erde  wenigstens  braungerJMet  and  an  dem  obem 
Hirnende  mit  Ku[fferblecb ,  KUeublccb  oder  gewiUEtein  Blei  a.  k.  w.  bedecU 
werden.  Wegnchaffung  de«  Baflea.  —  Schon  beim  F&llen  dee  Bolze»  kan 
in  diesor  Bezii-hung  riul  gewirkt  werden.  Daas  das  Holz  auasrnr  der  SaflaA 
aleo  TOr  Anfang  <ler  wfLrmeren  PrAhlingiizmt,  wo  der  Haft  in  den  Bluaen  irf 
steigt,  gefällt  werden  mame,  iat  ein  wichtiger  ümatand.  Wenn  man  die  ^ 
füllten  Stämme  uaentwipfelt  auf  dem  ?Iatze  liegen  Itart,  ao  achlageD  in  Fiw> 
jähre  die  Zweige  aus,  und  ziehen  durch  dae  einbvtende  Wachstum  der  UUla 
den  Saft  am  dem  Stamme,  welcher  eret  nach  dem  Abwelken  dee  OififeU  vcf 
gefahren  und  dann  dem  Trocknen  auf  gew'ibnliche  WeiM  llberlaaaeo  winL  u 
i>t  Thataache,  daea  dieaea  Verfahren  die  Nuignog  des  (nun  mnBnDQxen)  HoUi 
rar  Fäulnis  Termindert  Die  Behiuidhnig  de«  Uol/e«  durch  DampfaoalangsiC 
(S.  DI41  ii^t  das  heete  Mittel  zur  Entfernung  der  Saftttoffe,  und  wirn.  bJbq  U^ 
tig  Kur  V<?rbinderung  der  Fäulnis,  waa  mit  dirm  wenioer  wirkanmea  Awaby 
oder  Aufkochen  in  WaAser  in  gcringeTeui  Grade  der  Fall  iet. 

lnsb(}sondere  verwendet  man  rar  Vethfltnrg  der  Fäulnis  das  TrRnkei» 
(Imprägnieren)  des  Holseti  mit  Stoffen,  welche  teils  unmi(l«ll*r_ 
Aolniswidrig  siod,  teila  die  Saftstoffe  chemisch  Tsrlbideru. ')  Hierher 
hört  das  R&achern,  das  Kochen  in  tjalxwasser  (Kochaalzaofl&suog), 
TrUaken  mit  starker  Salzsotc,  Meer\\'asaer,  Alfton-,  BimiTitriol,  Knpfi 
Titriol-  oder  Chlorzink-Atiäöfiiing,  mit  bolzessigsanrem  Eisen,  Tc 
KreoaoL,  verdünnter  ScbnefelsKure ;  daa  Verkieseln,  oder  DorohdinBCK 
mit  einer  AnflUsnng  von  kiesclsanrem  Kali  oder  Xatron  (dem 


*)  E.  Bureaoh,    Ober  die  vendiiedenen  Verfahruogwrteo  und  Ab 
welche  beim  lin]»ignieren  der  HOlECr  Anwendung  gefunden  hab«tn.    [3. 
der  MitteiluDgen  dee  sftchaischün  iDgünieur-Vcrcinc.)     Dieodt-n  ISfiO. 

D.  u.  J.  ISßÄ,  13,  14fl;  1859,  158,  12;  IfiTl,  202,  17*;  ISTS.  *!•,  IT. 
211,  4W,  21S.  &2ä.  2U,  Ur,,  iU,  2M:  1673,  21fi.  47],  S18.  370,  627;  li*«- 
241,  Iftß;  1876,  22S.  189;  I8«ll,  S86,  85;  1881,  240,  «1  m.  Abb.,  »«, 
1S83,  347,  22S,  S49.  18ä,  276;  1884,  2U,  37;  1887.  Se4,  55S  ni.  Abb.;  U 
«ttO.  7a  m.  Abi...  \A2. 
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WisaerglRs,  u-elcbea  darcli  Zasammenscbiiielien  d«s  Quarzsandes  od«r 
MrjKK'litea  ^oane»  mil  Pottascbe  oder  Soda  «rbalttin  wird);  a.  e.  w.  In 
EDglftnil  l»t  man  dos  Quncksilbercblorid  (tuendes  Ijnecksilber-SuliUmat) 
besonders  wtrknm  ta  diesem  Zwecke  gofundsn  und  dueelbs  nir  Erhal- 
ttiiifi;  de*  ^tbiiriiaiiholus  u.  s.  v.  un^nrcndet,  wobei  indc.^^en  (wegen  der 
girU^<ja  Eif^tucbafteo  dea  MiLteUl  mit  Voi'sioht  veifabi'eD  werden  muss. 
l>ies«  (jeUl  wohl  nur  sollen  noch  fcogowendotcl  Zubereitung  wird  — 
nach  dem  Kr&nder  Kyan  —  mit  dem  Namen  Kyanisieren   ber^icboeU 

Die  OraDZAii  d««  vorlietrenden  Bucbe»  geatAtton  nur  einige  d«r  TiftnkungiH 
werbhttn  bu  bttechn-ibirD.  Zum  TiAnkea  mit  Quvcksilhorcblorid  vwven- 
dvt  msn  folff^niin  lünriehlun^f: 

Ein  [froeecT  in  die  V.rHe  ge^mbener,  mit  BreUem  auflgdwter  Bobftitor 
ninmt  du  XU  tnUik»Dile  II<]lx  auf,  welch««  man  durch  befettigM  Qti<>-rlei>it«n 
am  Schwimmen  bindert  wann  die  ÄnflO«ung  (Vi  t'<i  Sublimat  auf  £3  bis  7&  J.y 
Wiuierl  au«  cinvm  nudsrn,  bt^bcr  etebendeii  B^tbiiHiT  «i iig(.')a>»^eii  wird.  Dm 
HaU  lileibt  eine  nach  der  Erfahrung  al«  hinreichend  beluiniite  Zeit  (Bretter 
2  bii  8  Twge,  Dohlen  i  im  1  Taiir«,  Balken  8  bis  U  Tage)  outer  der  FlÜsvijf 
Mit  welche  hierauf  anaeepumpt  und,  nach  Zusatx  von  Sublimat  und  Wauer, 
«ioder  gebraucht  wird.  Man  läiwT  die  getränkten  Hölxer  nioen  Monat  lang  an 
dtr  Inn  mm  Trocknen  liegen,  beror  man  sie  verwendet.  Da«  Qtwckiilber- 
Sulilimat  verbindet  oicfa  chemisch  mit  Beatandteilen  des  Saft««,  und  wird  dnreh 
Whid«!  nicht  wieder  aus  dem  Uulu  auageiu^cen.  £■  «eheint  jedoch,  da«i  dio 
Suliliiual- Auflfliuug  bei  dteaem  Verfahren  nicht  sehr  tief  eindringt  und  dem- 
nach dae  lluU  xwar  vor  dem  Anfaulen  TOn  aujweu.  aber  nicht  vor  der  in  seinem 
eigenen  Innern  ent«tAhenden  VentmOcaug  geacbültt  wird.  Deahalb  hat  man 
Guenbafasacfawellen  u.  dgl.  zum  Tvil  auf  eine  krftftiger«  Weise  mit  der  Subli* 
niutaiiltCwun;;  ^trlLnlct,  nlmÜch  durch  BehHudlung  in  pintjn)  von  Scfamiedeiien* 
|ilutt*n  ruvimmcogi'sctxten,  mit  Höh  gäfOitorten  Behälter,  in  welchen  man  nach 
A  I  der  Luft  die  Pltlsaigkeit  mittel«  rbtcker  Dnickimmpen  einpretit.    Bei 

•  .  i^lic  Ton  l.-i  kg  auf  1  qtm  wurden  die  Schwellen    binnen  i  Stunden 

bt^  lu  «luu  Kern  durchdrungen;  1  cbm  Hub  vt>rtcblui:ktu  dabei  tehr  verechie* 
4etie  Mengen  der  AnflOiung,  nämlich  ron  S6  bis  23B  h^,  worin  '),2h  h\%  \fiti  Irff 
ÄliEiiblimal  enthalten  war.  Jedvnfalle  ist  dtu  Eyaninuren  eine  koetapieligii 
ttirh  H  D  d  I  u  ngKweuit. 

Pßr  EiEf^nbabnacbwetlen  Terwendct  man  al«  wohlfeileres  Mittel  önn 
AotMtung  von  Kupfurritriol  in  dem  2b-  hia  (i4.ifachen  Qewicblv  Wnssvr.  Di« 
Botiwr  werden  in  ttinen  »t*rken  Reb&lter  gebr»rbt;  dann  pumpt  man  mit  grosser 
Krvft  i'^  bi«  l<>  kl/  Druck  auf  1  qn^t  dir  AnflO^-unK  ein.  Lelttvre  soll  in  IVi 
banden  ein«  Bohle  tar  9  m  lAnge,  &!i  cu*  Breite,  itt  i-m  Dicke  bi«  ina  Innerrte 
dorahdringon.  Nuch  einem  andern  Verfahren  wird  xuent  die  Lufl  aue  dem 
m''  ''  '  ilitisenbftbiwchwellen}  gefQtltcn  BebAIter  gepnnipt,  hierauf  die  Kupfer* 
V  'ting  dngelojBen  und  dünn  4  bis  <I  Stunden   lang  der  Druck  einer 

wiEio^i'L' II  12  m  hohen  B&nle  KupferTitriollÖDung  unterbalteu.')  Da  «iix'rne  Be- 
hAltfT  die  Knpruruuflaanng  xem.>txen  und  einen  grOaeen  Terlott  an  deraelben 
^.,,.^1.  Ai..,-i,j.i.i,]iig  vnn  Kupfer  b>^rbf^if3hren,  »o  i«t  «a  beinübe  iiufrl5»licb, 
}[  I    aDEU'A^cnden,  dt»  durrh  ihren  sehr  hohen  Frei«  da»  Verfahre» 

k  Iit*n.    Man  uiibt  d^bcr  mIi  Tifinkungsmilte]  meist  das  ziemlich 

e  •.'uinie  CbloDink  (hcretle)  durch  Aiifirmen  Yon  Zink  in  SalsHture  bta 

a>_.  .    i'ff*   und   nachfolgendes  Verdünnen  mit  Wasaer)  vor;   da«  einfachete 

faocii  >0r  Kupfurvilriol  brauchbare)  Vn-fahren  daaaelbn  nnnawenden  beateht 
darin,  daar  man  da«  Holi  uageßlhr  eine  Stunde  lang  in  C%IoninkauBo«ung  ron 
4  ür-ad  Bauin^  iFiDl.e:4ak"i»icht  1,0^4}  kochen,  dann  ui>(«r  der  FlOssigkeit  aelbsi 
ICln(ti<:^h  erkikltiMi  lii6*T:  liienu  dient  eine  billige  Cinrichtung  (mit  bolzemen  Qe- 


>i  Wieb«,  Handb.  d.  Maachinenknnde.  Bd.  I.    {StuLtgail  iMS),  S.  AI. 
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hftlt«rn  und  Dampfheizung)'):  ^io  I>urchdriogniig  ist  vollstäDdig  oad  die  gaste 
ZtiberntoDg  in  6  bii  21  Stunden  vollbracbt. 

Statt  dessen  -wird  in  grOneren  Werken  folgende«  Verfahren  —  wdehes 
dMaeo  in  den  Einwlbeiten  msincbe  AbAnderansen  erfährt  —  angewnn' 
Mab  brioot  das  Holt  (gewöhnlich  auf  geoigneton  Wogen)  in  einen,  aus  atarl 
Bisenblech  gekTtigten  Keicel,  vcrvdiliosil  denselben  und  d&mpft  zunKdut 
IIoU  l  hu  IVi^tuinlen  lang.  Die»ein  folgt  da«  A[Ui|>uDipcn  de«  Kewel«,  aodm 
die  entütehende  Luftluere  &0  bis  60  an  Qucckailber  tri^;  äe  wird  Vi  bis  I  Stuodt 
erhalten  (vergl.  8.  ^73],  Nuntnuhr  IKest  man  die  ChloninklSeung  «ndrüdeo, 
xunllchtt  durch  den  Cberdniok  der  freien  AtmosphlLre,  dann  dorch  eine  ?>■{«. 
wobei  der  Druck  zuweilen  auf  9  ky  für  1  fem  getrieben  wird. 

Das  Tränken  mit  Teerfil  bedingt  ein  Tollbtilndiffcres  Trocknen,  all  in 
Änepumpon  der  Luft  gewährt.  Man  sehaffl  daher  das  gedlLmpfte  Holt  at 
Trot^enkauiaiern  (S.  57S|,  voaelbat  es  6  bis  36  Stunden  bleibt  ond  hierauf  .o 
den  Trftnkkefiflel,  in  welchem  et  ä'/i  big  3%  Stunden  unter  Druck  behandelt  wird. 

Diu  Metttlliiiiereii  den  Koixea  (aocli  PityniHieren,  nnch  dem  EtÜoder 
Pajne,  genannt),  besteht  in  einer  Tränkung  mit  EiaenvitriolauflAsong  und  »cb- 
folgender  Behiwdhiiig  mit  Cblork»lciuni-AuflGsung,  welch«  letttere  weniglteu 
in  der  austersten  Bcfaicht  einen  die  l'oren  Rusfnilenden  Niederachlag  von  Gipt 
enengt.  Das  in  eolcber  W^'Ue  zuberuilete  Holz  liat  «ich  bei  mebrecen  QtHtf» 
heit«n  Mhr  dauerhaft  geteigt.  PA/ne  cmpfiibl  ip&ter  anr  ersten  TrilnkunK  «>»' 
AaOdeQDg  Ton  Scliwefelkalcuim  oder  Scbwefelbar^um,  enr  sweiten  eine  Eifen- 
TitriolaunOsung  zu  gebrauchen,  wodurch  «ich  im  Holze  zwei  NiederscblSge - 
schwefelsaurer  Kalk  oder  Baryt  und  Schwele  leisen  —  bilden. 

Ein  billige«,  aber  wirksaiue«  Trunk  verfahren  ist  dos  Franke'sch«.')  Nsct 
dem  das  Hole  mitteU  Damiif  oder  W'oji&er  aumelaugt  tS.  674)  i»t,  wird  es,  dnnl 
Auapmnpen  der  Luft  aus  duni  betrcETunden  (kIKm  getrocknet  and  MidasB  vi 
Kaikuiilch,  der  %  ibrer  Menge  Urin  beigemischt  ist,  unter  Druck  getibfcl 
Du  erwähnte  Trocknen  soll  man  entbehren  kOnnon.  Dieeei  Ttinkrerfikni 
eobQtxt  nicbt  iillein  sei;eu  Filulnis,  sondern  macht  auch  dos  UoIe  riet  UhrW 
(was  namentlich  an  tuMbOden  für  Schulen  erkannt  worden  ist),  giebt  ihn  km 
dunklere,  wKruiere  Ii'ILrbuiig  uud  macht  tu  schwer  vurbrennlieh.  Leider  üt  ^ 
Hok  nach  der  Tränkung  nicht  gut  su  bearbeiten,  da  die  Werkseoge  sehr  wA 
ab«tumpfim. 

Die  Mittel  xnr  Verhinderung  des  6chwiimm«s  <B.  b79)  fallen  tun  Td 
mit  jenen  gegen  dos  Faulen  de.4  Holzes  zusammen.  Renondera  sobfitaeDd  bd 
sich  das  fiyanisieren  (S.  581]  erwieseD:  auch  will  mau  Beetreichen  de«  HöSm 
mit  einer  nicht  m  schwachen  Kuufervitriol-  oder  Eisenvitriol^AuflOwiig  (bü 
oder  ohne  Zoeatz  von  etwas  SchwerekSure).  sowie  Trftoken  mit  bolzesaipsw 
Eiienaaäösnng  Ton  10'  B.  (Einhcitüguw.  1,072),  sehr  wirksam  aar  VeriusaBr 
de«  Schwonimes,  und  selbiit  zu  dosoen  VerUlgung.  gefondsn  haben. 

in  OebJtudeu  sind  vorrugs weine  die  ziiuAchst  Sber  dem  Qriinde 
Holzer  dum  Entstehen  des  Scbwammes  auagflsetat.  Es  ist  hßchst  weaentli« 
nur  ausgewachsene«  und  vorher  vOllig  lufttrockene«  Holz  anzuwenden  und  il 
eine  mfiglichst  trockene  Loge  zu  geben,  al^  wenigstens  nicht  unmittalbii 
Eide,  sondern  auf  einem  Gues  von  Harz,  Teei  unaSund.  «iner  ScbQttBU  m>' 
trockenem  Lehm,  totem  Bau>ehutt,  Holz-  oder  Torfasche  n.  dgl.  oder  tnotBB 
Mauerwerk.  Kann  man  um  die  UQlter  eine  Lullbeipaiung  uuterbalt«i,  " 
schätzt  diese  gowCbnlich  allein  schon  t;egän  den  Schwamm.  ObertOnchls  ^ 
gewOhnlicbeui  Kalk  hindert  die  Blulni«  und  Seh  warn  mbil  düng  nicht.  _ 

Wurmfrasi.  —  Alte»,    verstockte«   (stockig  (jevrordenes)   Holt  tit 
Wnrmfraase,  Wurmstiche  anwesetzt,  d.  h.  der  iOetstÖrung  durch 
(KcderholtkiLfcr,  PtUimtt  —  Pochbolzkäfer,  Jno&i'Mni  —  Futaboäk&fer.  Ott»* 
SobeiViciiljockkllf«,  Cidlidium  —  Kapuzenküfer,  Apot«  —  Sptintkftfer,  Lfctu* 


? 


5  Wiebe,  Handb.  d.  MoMhinenkiinde,  Bd.  1.    (Stuttgart  IWS),  6.  51.' 
T  D.  p.  J.  1855.  188,  827. 
•)  D.  p.  J.  1880,  28fl.  85. 
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Bolirkari^r,  Ptiuug),  welcb»  z&blr«icb«  Gtng«  durch  du  Hol«  Arbeiten  und  dft^ 
lelbe  in  Staub  verw&nilelQ,  wotob  miin  oft  nnf  der  OherflBche  Innge  kaum 
Spuren  bemerkt.  Unverdorbene»,  benondijr«  »ebr  gat  HUvgetrocknelm  oder  ffar 
bei  100  bis  ISO"  G.  gedörrt«  Holt  wird  Kll^n  odrr  gtmieht  wurmttiebig;  encr 
noch  der  Splint.  E«  icfaeint,  liiutt  div  InM.-kti.>n  )j;ewie¥eu  Be^tandteikn  de»  Holi- 
■aftea  nacbgohen,  nnd  A&s  Aiudüuipfen  mam  alito  aucb  gevccn  dies^  übel  Tor- 
tcilbuft  wirkun.  lamal  miin  roruusactzcn  darf,  duss  die  Hitx«  de»  Dumpres  fDr 
die  etwa  rürliandene  Brut  tödlich  ist.-  Trinliun^  mit  Teer,  Kiiprcrtitriol,  QuecJt- 
rilbsTsablimat  u.  •.  v.  halt  gleichwie  die  FrLiilni.«  ho  auch  den  Wtinn  ali.  Hnlx- 
echnitzatbtfitvn  können  iJuicb  einen  tbenug  von  Leim,  dvm  ein  wenig  Queck* 
■ilber«blori>]  «ngetctitt  i»(,  vor  di>m  Wurm  boechüttt  verdea.  Wo  der  letstera 
»ich  aber  eintuul  eingenistet  hat,  i»t  ei  kaum  mehr  autsorottea;  alle  in  dieser 
Bexicbung  vorgcuhlagcnen  Mittel')  lind  nnvoUkomiuen  oder  doch  nnr  ansnabme- 
weiM  bei  beaoiiderE  wertvollen  UegentttÜndcii  anwendbar. 

Holz-Arten,  Seiner  Anwendiiii|;r  nach  wird  dos  Koh  in  BreoD- 
bolz  (wozu  das  KoblhoU  gehört)  und  in  Nmzboh  unterschieden.  Letz- 
tere« teilt  sich  in  Baufaclz.  Ziminerho)!.  wozu  auch  das  grvssere  Ma- 
schinenluuholx  zn  rechnen  ist,  und  in  Werkbols,  Ar'beitsholz.  Xach 
dem  besonderen  Üebraudiu  benennt  man  das  WerkboU  wieder  TischUr- 
holz,  W'agner>  oder  Rtellmacherh»]}!,  niU,tcher-  oder  Hinderholz, 
Urecb&lerbolz,  Gescblrriioh  (zu  kleinen  JüaEcbinen-,  auch  fubrwerks- 
Beatandteilon). 

L'to.  EQTiel  in  EflrKe  diirt^b  »cbriftliche  Mitteilung  mSglioh  iat,  eine  Rennt- 
nia  dffr  Bim-  nnd  WerkbClier  zu  geben,  mßgu  hier  eine  Anfzllhliing  und  go« 
drUngt«  Beacbreibiing  denelben  folgen;  wobei  indewen  bemerkt  wird,  da»« 
msDCti«  aeltener  vrebräuchlioEie  oder  unwichtige  Arten,  sowie  »olcfae,  die  nur 
«nsserhalb  DKitsi;hlnnd»  härfiger  mr  Verarbeitung  kommen.  Obergangen  sind. 
E^«  vollatftndigv  Aufzäbhtng  würde  ohne  erheblichen  Nutxen  und  iscbon  darum 
nicfat  miSglich  Krin,  weil  «■■  «ich  oft  eifignet,  dan  von  wonig  bekannten  Holx- 
artvn  aus  fremden  Erdteilen  gelegentlub  einzelne  Schi  (Tal  adungvn  auf  dem 
Markte  «ncheinen  und  dann  wiciler  rielleicht.  jahroliirg  nichts  ÜAron  vorkommt, 
fol^lioh  eine  Verbreitung  in  den  Werk^lfttten  nicht  BtattAndeC:  auch  die  Mode 
xettwoiw  eine  Art  hervorzieht,  die  bald  wieder  vergewen  wird.  Ungerwiingt-n 
laMen  sich  di«  Holtartcn  in  europäische  nnd  anMcretiropaiache  abteilen,  welche 
leuteren  zuweilen  auch  indivcbe  geniinnt  werden,  wiewohl  darunter  die  aus 
Am^riiifi,  Asien,  Afrika  und  Australien  lusammen  begrißen  sind. 

A.  BuTOpäisohe  Holzarten. 

1)  TannonhotE,  Weisstannf^n,  das  vreJeseste,  weichste  und  am  wenigsten 
harsreiche  unt«r  den  HOgenanntt-n  NadelhSlzern,  wosii  unseerdem  die  Fichte, 
P&bre  und  Lärche  gehören;  von  der  Tanne.  Wci»Htanne,  Silbertanne. 
Edeltanne  fISnua  picta,  Llnni,  —  F.  Abits.  Duroi,  —  Abit9  peclinata,  Di- 
^ndeUe),  welche  in  rfllHg  geraden,  bin  über  &(>  m  hohen  und  unten  bi*  1,8  m 
dicken  Stltniuien  w&cbiit.  Sehr  lang-  und  geradfnaehg.  ungemein  leieht  und 
schön  apattbar.  Die  Jnhrringe,  welche  »ich  »uf  <lt-m  Sübnitte  durch  >;twas  WIt* 
liebere  Streifen  auitzoichnen.  sind  grob;  di^nnoch  Kl  da«  Uolx  von  xiemlieh  gleich- 
mSasioer  Dichtigkeit;  wirft  «ich  nicht  HHhr,  Keifuit  im  Trocknen  und  be«tJlndig 
anter  Wasser  cinL'  eiemliche  Dauerhaftigkeit,  nicht  to  dagegen  bei  abwechseln- 
der NftsM  und  Trockenhvit.  AU  SchifTbäubolt  und  beim  Landbau.  ferner  bei 
TifcChlera,  tu  Battchi-riirlKriter,  SchniUwiiren,  gwlrechsflten  Waren,  Schachteln, 
Biebrilnderu  n.  a.  w.   tindi-t  ch  rahr  häwEff  Anwentlnnt;. 

2)  Fichtwnholx,  R<ittftnneo;  tod  dc^r  Pichte  oder  Ruttnnne.  P*ch- 
tniine  (i^t'ntfS  ^b/es,  I.tnnff —  Pinutt pifen,  Iturui,  —  Abiit  txrtlnu.  l/^randeUrJ, 
deren  Stftmme  ebenso   hoch    und    dick   werden  wie  Jene  der  Tanne.     Leioht 


1)  Ztaobr.  d.  Ing.  1S4«,  3.  ^i. 
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rötliclig«])^,  auf  dem  [^ngonachnittc  infolge  der  Ja-hrrio^  dankler  rCtlieh  ge- 
ntrvirt;  cebr  leicht  «{itiltbar,  uater  der  Axt  leicht  «plittentd;  durch  »eiiiea 
ffTAueron  Hartgehalt  im  Wittern ngswediael  «twa«  daaerhafter  all  Tanneslioli. 
IVoiTUcb  aU  BauhoU  und  als  Arbe^taholi  für  Tiacbl«r  n.  a.  w.  Am  dftBtrbkf- 
taatcn  im  Trockiit-n.  Oft  tat  ea  mit  Ästen  durchwaehun,  welrJiß  lüch  heim'TrM^ 
non  des  in  Bretter  ^ischnittcnen  Holze«  ahl&sen  und  herauafallen. 

3)  Föbrcnholx,  Kicfi-rnholz;  von  der  gf-mcincn  Kiefer,  Föhre,  Kiei 
f&hto  (Pintis  gyltrftrif)  und  ein  yAat  i>pietarten  (blotfChre,  Pitiva  rkhf 
&cbwarxrshru,  Pinug  nti/riran»,  Pinii»  auitlriiiea).  St&mme  bis  3B  wi  hoch  Ilft4 
Öti  bis  9<)  CM  dick  von  nicht  ao  regelmfi^igeni  Wachse  aU  Tannen  und  Pichten. 
QelbrQtlich,  lui  d<ni  Kjtndern  der  JAhrringe  rütbraun,  im  Splint«  weias-  Schwenr, 
hftrter  und  harzfrichir  aU  die  beiden  Torieen,  daher  nach  in  der  Käaa  nnd  im 
WitterimttHwecbse]  dauurhiifter,  von  riemUch  starkem  T«rpentiDg«rach.  Voi- 
tO^Hob  brauchbar  ali  Bauholi  (wird  aber,  wenn  es  trocken  «tabt,  leicht  dntli 
Insekten  ansegansen) .  Cerner  zu  UrunnenrObren  u.  a.  w.;  minder  als  Tmbitt- 
holz,  we^n  dca  Gpruirht^  und  weil  e>  unter  doni  Uobel  leicht  cinreiait,  dabff 
keine  ^(wse  Glätte  auuimuit.  Dnj  EienhoU  beiteht  au«  den  bcaondore  han- 
veichen,  krunimfasertaen,  x&hen,  stark  rfitlichgefSrbten  WiinwlnUicken  d«r  Kieftr. 
—  Die  Weimutskiefer  (Pt'fiuA  Sfro^Nuy  ist  eine  ans  Nwdamerika  naeb  Enrt^ 
verpRaiist«  Art,  der«n  Jloix  «ich  glAtter  bearbeiten  Iftnt,  aber  sehr  bröchig  aC 
sodasB  ea  hl>obktens  zn  leichter  BCttcherarbeit  und  anderen  geringen  G^pü- 
ütindea  iLDgevrendet  werden  kann. 

4f  £iftrchenho)z.  Lürchcntannen;  van  der  LSrcbe  (Pinug  Larii. 
J^rir  eMi-o/ntftO-  ätäuinie  biu  30  ni  hoch  und  1,2  wi  dick.  Kjjtlich,  mit  dnnkelB 
Jfihrrin;:rs-Hdndürn;  im  Splinte  weif«.  Harzfcicfa,  wenig  dem  Werfen  onter 
liegend.  Au  Dauorhuftigkuit  unter  allen  UniHt&nden  TorzOgltcbcr  als  die  dm 
Torhergehßiiden,  und  in  jeilor  Bexiebiin([  r.u  den  lreinich«ten  BaohUeem  (Müh 
fDr  grobe  Maschinenteile)  gehQrig. 

5t  EicbenhoU.  in  unteron  Gcgondon  von  rwei  Arten  der  Beho,  ntatiri 
der  Wintur-,  Stein-,  Trauben-  oder  Klebetcbu  f<^u^*-fH«  JKvtnir,  ^.  mjiku- 
fiara,  frans,  rüitrre,  ruhrrj  und  der  Somtniner-  0<ler  fjtieleicbc  ((^.  /itttumm-^ 
lata,  <f.  foemina).  Die  Stämme  alter  Eichen  Bind  Öfters  30  bi«  40  m  und 
«reiten  darülii-r  buch,  nnten  bio  2  und  «elbst  2,<  m  dick.  Da«  Kichenholt 
bräunlich,  bri  jungen  Stämmen  und  im  Splinte  der  alten  fast  vreias  (das  i 
eichenholx  bellrr  »U  ienea  der  Steineicne),  Kennzeichnend  sind  darin 
groben  l'oren  an  den  innorßn  Rändern  der  .lahrrtngu  und  die  grossen,  gtlb- 
braunen  Spiegel.  Härte,  Fertigkeit  und  Dauerhaftigkeit  sind  sehr  gnci  «bA 
machen  da«  LicheuhoU  m  dem  «cliätKbarst^n  Bnuholze,  welche«  den  Wedwt 
TOD  Nfteae  und  Trockenheit  gut  orlrägl.  Ala  7'iitcblcrhols  taugt  e«  (ohne  Fm* 
nierung)  nicht  nu  feinen  Arl)eit«n,  da  es  wagen  Miner  Poren  keinen  «chAMA 
Glaiu  annimmt  und  Qberhaapt  nicht  echOo  ist  Auch  trocknet  ea  langema  md 
.seigt  daher,  wenn  ««  nicht  durch  sehr  Unge«  Ijegun  genttgond  ausgetiockati 
■ist,  Tiel  Neigung  ttirh  xii  werfen,  ria.4  ^mmereicbenbolB  ist  nicht  gaox  m  hart. 
'  aber  fetter,  aber,  elaktischer  und  beseer  spaltbar  als  du»  St«ine)chfnholi.  Etcbun' 
.  atänirae  von  mittlerer  Oröue  (1J,6  bis  1.3  m  [^icke)  enthalten  gewühnlicb  d« 
gesQrtdeate  und  liest«  Uolx.  Man  gebraucht  das  Eiobenbols  sa  allen  ZwvdtrB 
mit  Vorteil,  wo  Ilärtc,  Foitigkeit  und  grosso  Dauer  in  besonderem  Grade  iv- 
langt  wurden;  dulier  tum  HüUBor-  und  Maschinenbau,  au  MObeln  i^llor  Axt  (atil 
und  ohne  Furiii<'ruiigl.  Kn  liefert  die  beid«u  Ffli^er  und  wird  auch  zu  andon 
Bfitteherarbeil«n  (Botüchea  u.  dgl.)  allgemein  angewendet.  Lange  Jahi«  ia 
Waiser  (besonders  in  Moorgruud)  vorweilend,  wird  o«  durch  und  durch  «b«'«"- 
EicheomasOr,  die  xuweilen  Torkommt,  dient  den  Tischlern  und  Drecbaltfro 

6)  Ulmenholi.  HtisternhoU;  gewöhnlich  von  der  F-Od-ülm«  CT»" 
eampettri»),  deren  Stämme  l'O  bis  30  m  hoch  nnd  dann  wohl  6''i  bis  ^i)  cm  dick 
werden.  Jungca  Holt  und  der  Splint  sind  gelblichweiss,  altes  Holz  ist  ttÜiA- 
braun.  gcSockt,  flammig,  »eadert  (man  untoficbeidct  der  Farbe  nach  oft  Weiif- 
rQstern*  tmd  itotrQsternholz);  mit  «climalvD  JaJirringen,  deren  innerer  Bw' 
et«ai  heiler  und  lockerer,  doch  ohne  grobe  Foren  i<t;  die  Spiegel  äaMenfc_kl.Vi_ 


Etg«nKhaft«n  il«s  HoIm«. 


b9b 


iSlII  dw  SchnittlUlrhi-  l)r«uii  punktiert  oder  gestrichelt  erai^t^nt. 
EhÄ«  MÜir  riBb;  yregoa  des  laDgaatn  -vor  eich  eebondeu  AiutroekDeas  iiiem* 
lieh  de»  Woi'en  und  AntitäneB  iint«rli«gend;  «enr  Kchwer  iii  üpalten,  sehr 
dauerhaft,  beiotiden  im  IVodtoen  und  in  der  Rrde,  wird  fast  gar  nicht  Tum 
Wurme  ani^K'^'^-  '*'  trefflich  als  BnubolE  (zu  manchen  Zwecken  noch  beartr 
aU  EioheDhoU),  xu  Malchin  »enteilen  und  aI«  Werkhoh.  An  den  tnmen  6oden 
sich  oFt  Knorren  (AuswQchiej,  deren  Holz  ein«  (cliOiie  Maaer  du:bi«t«t  und  tu 
feinen  Arbeit«!  a\>  Furnieiholi  geaucbt  ist.  —  IH«  Traubenrü§tcr  (Ulmua 
tffitta}  wird  so  hoch  und  dick  wie  dia  Foldrlbtfir;  ihr  Hole  iat  weicher,  m«!» 
feinfaMriff,  minder  dauerhuft,  ii2ulig«r  gemiMert,  alt  daa  FflIdr&Bteruholz,  womg 
gesohAtst 

7>  Buchenholz,  Rotbuchen;  ron  der  gemeinen  Buche,  M&atbucIlS 
(Pa^ua  e^lratiea),  welche  ßiae  Hnhe  bis  gegen  40  in  und  eine  Dicke  bii  ea 
1(5  m  erreicht.  BraunrOtlich,  von  alten  Stiünuien  uemlich  diinkel;  «ehr  b^ 
aeichnende  grtme.  gl&neetide,  dnnfcler  hrann  f^efftrht^  $>piegel,  in  der  Ü>irigea 
Masa«  gleionoilUiig  ({«fILrbt  (ohne  Streifen  u.  d^l.)>  indem  die  Jahrring«  ewu 
deutlich  aicbiber,  aber  nicht  »ehr  aufTallcnd  und.  Ziemlich  hltrt,  dicht  und 
•cbw«t,  gut.ipallbar,  aber  »euig  elnatitch;  stark  dem  Werfen  unterliegend  (mehr 
als  GiebenholJc))  »ebr  dem  Veretocken  im  W«chit>]  Ton  Nfissc  nnd  Trockenheit, 
aooli  dem  WnrmfrasBe  auwesetzt,  dagegen  et«te  im  Wasser  oder  stets  im  Troek- 
oeu  Ton  uemlicher  Uauernafti^if<;it.  Alf  BauhoU  hat  ea  au«  diesen  tirilnd«a 
Öoea  bflMihilnkteiT  Wert;  211  Tiii'-hUrR.rbeitt'n  u.  <i.  w.  ron  grflberer  Art,  bü 
welchen  groaae  Xilbigkeit  kein  Haufiterfordernis  ixt,  wird  es  der  WoUireühcit 
and  Harte  wegen  rie^  i^ebntticfat;  fvinf  Artipil^n  liefert  e«  nicht,  weil  es  kein 
achfines  Aasehen  hat. 

S|  Uatnbuchenhola,  WeiBsbuchen,  von  dcx Hainbuche,  fla^buchc, 
dam  Hornbaume  fCarpinm  BffuUif),  einer  mit  der  Buche  fNo.  7|  aicht  rn- 
watulren  Btiumart,  deren  Stämme  selten  Ober  IS,  snwvilen  aber  doch  bu  34  m 
H6bc.  erreichen.  Weiu,  uhi'  dicht,  hart  und  ichwer.  dabei  viel  islher  und 
elftatiocber  ale  diis  rorige.  Die  Spiegel  sind  gross,  vod  wenig  dunklerer  Farbe 
als  die  ährige  Holtmane,  verhSltnianiiüitig  dick  und  tiirht  genide.  itondem  w<>llen- 
arÜg  gekrtimmt,  eodass  sie  auf  einem  nach  den  Jahrringen  geführten  .^cbtiitte 
aU  sounmie,  nicht  auffallend  nchtbare  Flammen  erscheinen.  Uie  Jahrrinrt. 
natembeiden  «ich  wenig,  sodan  ID  der  T>icbti^eit  keine  bemerklichen  UngMcn*  i 
heit*!!  sich  zeigen.  Die  WeiMbuobe  ist  aU  Werkbols  und  zu  MnacbineoteileB 
eine  der  lefafttsbantcs  Uolurten,  trocknet  indes  »chwer  aus  und  zeigt  daher  oft 
giowc  Ne^oiig.  lieh  zu  ziehen.  AU  Bauholz  dauert  e«  in  beständiger  Trocken- 
beit  ziemlich  gut,  dag^cn  nicht  im  Wechsel  von  Trockenheit  und  Feachtig- 
kelc,  aUo  z.  B.  in  der  WitLirung. 

9)  Ahornhoix.  von  mehreren  Arten  des  Ahorns  (Aetr),  insbesondere ■»om 
gemeinen  od<>r  weissen   Ahorn,   Borguhorn,   Waldahorn  (A<^r   Pgeuito- 
fJittanun),  decsen  Slamm  unter  gQnitigen  VerbKltDiMen  wohl  bis  zu  ä<>  m  HShe 
nnd  l,&  m  Dicke  erlangt.    WfÜM  mit  senr  feinen  nnd  zahln'ichen  Bchwacfa  brftun* 
lieb  gefärbten  Spiegeln,  welcbu  dem  Dole«  ein  zart  gewäM^rtes,  gleichsain  Bioi- . 
nemdefi  Ansehen  geben;    von  feinem,  gleichförmig  dichten  Gefbgo  und  wenigl 
aoffallenden  Jahrruigen,  eob wer  aber  tcbSn  spaltbar,  hart,  fest  und  iSlie,  unter 
dem  Hobel  apicgelglattt«  bearbeiten,  und  eine  vortreffliche  Polilnr  annehmend; 
dem  Werfen  und  Uciaien  in  geringem  Orade  unterliegend,  im  Trockenen  von 
ciemlidier  Dauer,  dagegen  im  Wechsel   der  Feaehtigkcit   und  Trockenheit  viel 
TCrclBgHcher,  auch  Acta  Wuraifraaac  ansgcactzl.    Fi  ij^  ein  Aufwemt  »cldtsbareai 
ima    geendites  Holt   sowohl    zu   Haeduneuteileu    ikls   zu    feiner    Tischler-   ondj 
DndHlerarbeil,  überliHupt  aU  W»khalz.    Manche  AbombAume  liefern  eine  »ehr' 
•cköoc  Maser,  die  mit  Knoten  und  Augen  wie  besSet  crecbeint  (Ahornmaser, 

Sekr&nseltes  AhornbolsJ.  —  Das  HoU  des  Spilxahorn«  oder  der  Lenne, 
Bi  \,e'iji\>ii,amv  ( Aetr  platanoidm  int  mehr  gelblich,  weniger  f«n,  und  daher 
Too  Tischlern  minder  geech&tzt;  aber  dichter,  aber  und  Hwa«  härter,  daher  zu 
Wagenarbeiten ,  Axt-,  Beil-  nnd  Hammerstielen  Tortretflich.  Der  Baum  wird 
aicht  M  hoch  und  dick  alt  der  vorige.  —  Zu  den  gew{>bnlich  vorkommenden 
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I.  Alnliiutt. 


AbornartoD  gebOrt  aueb  der  Felduharti  nil^r  Maebotdur  (Ae^r  e^mpmlrr), 

Dieter  Baiiid  vird  hoobttena  bia  l3  jn  hocli  »nd  HO  cm  (lieit,  emheint  aebr  oR 
nur  »traachorti;;;  sein  Holz  ist  gelblicbweist,  im  Kern«  doolclcr,  im  WaraJ* 
»töcke  braun  geflammt.  Ton  TiHcblem  und  DrAchaleni  n.  a.  w.  riel  renirbeiUL 
Es  komuit  U.L11J1  gcmtmert  vor. 

10)  Eaehenhols,  von  der  ^tnein«!  Eiche  {FiHuriHua  t^eeitior/.  Du 
HoU  Ton  junf^n  Bäumen  ist  weint,  von  alteren  Btämnen  (die  geradiehllfljg  bia 
zu  30  oder  35  m  Hdhe  berauwaclixen)  bdianiicb^jelb  und  im  K«me  faat  bnap, 
liat  feine.  w<inig  EiL-htburt)  Spicg«!  und  bmt«;  Jubirin^,  die  sich  ihnlich  wie 
b«im  Eichuiiliolz  dudurub  itark  aui<x«iclineii ,  da"»  ihre  inneten  IiAnd«r  grob«, 
Innge  Poren  zeigen.  Es  tat  tlhrigetiH  dicbt  und  bart,  aehr  lAb  nnd  «IhsUi 
apaltet  Bchwer  »Ut  Rut,  rfls^t  nicht  leicbt.  Im  Trockn«D  dauert  ^  lanuv, 
weniger  im  Wittorunga Wechsel  und  bMtAndig  nntcr  \VftM«r;  in  der  Erde  irt 
Duitrbaftigkeit  gering.  Das  »cbOne  und  dichte  £s:Lenhole.  besonder«  daa  81 
boix  von  starken  Stiimm«n,  nimmt  «tn^'n  VWix.  nnt«r  don  l'einm  TiacbIcrbOl 
eiDi  zu  andern  Zwecken  ist  dot  t^cbenhoU  wegen  teiner  Zftbigkeit  und  Y^»^ 
kett  Kehr  gncbilt^t.  so  mtu  Maschinenbau,  eu  Wagnerarbeit.  Axt^  und  HaurMr- 
ntieltfn  u.h  w.  Junges  Rolz  wird  ku  Posarvifcn  gespalten.  Eioben-Haser  kennst 
oft  in  «ehr  );ro*K«ti  und  iittbr  schön  gi!)«ichuet9n  StQoken  vor. 

11)  Pu.ppolholz.  Das  Holx  der  Puppotarten  ist  ftberhnupt  weäob.  porib. 
TOD  geciuger  Ftistiglieit  und  nivbt  bedeutender  Duuerliartigkeit.  dftfaer  «ecUlt* 
oibüig  willig  gesucht  und  gebraucht,  uinial  c*  nucb  nicht  dnrcb  ScfaQnbrit  n 
feinen  Arbeiten  sich  eignet.  I>ie  Jahrringe  falleo  wenig  auf,  die  Spiegel  »aJ 
katini  sichtbar.  Polgonii^  Arten  sind  im  besonderfn  in  unUirtcheiden:  a.  öchwaf»- 
pappelbola,  von  der  gemeinen  oder  Sohwarx-Pappei  (Poptilua  nigra),  ^vt 
^0  M  hoch  wKchiit.  Weis»  und  grobjilhrig,  sehr  weich  und  Fatt  ■chwamjnis,  ÜMt 
aicb  nicht  sehr  glatt  bearbeiten,  dn  e«  1«icht  fasert,  unterliegt  abar  wenig  dem 
Werfen  und  Iteii^on.  b.  Weisspupvelholz,  von  der  Weiss-Pappel  «dtf 
8ili>er-Pnppel  c/Vf^K^Hx  a^AitJ,  wckhe  g^gen  24  wi  hoch  und  90O  miN  dick  wH. 
Weiw,  oft  gelblich  geflammt  oder  geädert.  zUh  und  gut  za  spalten,  bmadibanr 
bIb  du«  TOnge,  namentlic^h  für  Tincblrr,  DrcchBlcr  und  m  ge«chDititen  WalO, 
dem  Wmfen  und  Reisaeu  nicbt  sehr  unterliegend.  Die  Wurzel  lieferi  eine  väiftot 
Maser,  c.  Espenholz,  Aspenholz,  von  der  Zitter-Pappel  oder  Espe  fP*" 
pulm  trfinuia),  die  U  bis  IM  m  Hche  und  90  cm  Dicke  erinngt.  Weis,  aükt 
selten  ins  SrHunlicbü  ti|iielciid,  mit  groben  Jahrringen,  dicht  von  OefOge,  «ft 
mit  Adern  nnd  t'lauimeti,  lib,  Kiemlicb  feat,  gut  Hpaltbur,  b&rtor  als  undei* 
hola,  glatt  tu  bearbeiten,  wirft  sich  wenig.  Es  ist  daa  bette  unter  d«n  Bftla*^ 
der  Pappelarteo  und  taugt  xu  mancherlei  Tischler-,  Dreohtler-,  Scbnitnrba- 
ten  u.  s.  w.,  im  Trocknen  auch  als  Bauhoh.  d.  Italteniaehe  Pappel.  Pvti* 
miden-Patipi^l,  wilcbst  an  30  m  hoch  und  bi«  gegtfn  t.S  m  dick,  und  lieittt 
ein  ebenfalls  zu  Icnrhten,  trocken  bleibenden  Gegenständen  anwendborea  Boli. 
wotohes  wenig  acbwindet,  aber  r»tit  schwammig  veicb  ist.  e.  Kaoadiic^' 
PftppeL  (I'opult»  tMunilifera),  erreicht  die  HOhe  und  Dicke  der  vorbeigebeadca 
Alt;  daa  HoU  iat  weita,  im  .\lt«r  nadi  dem  Kerne  bin  britanlich,  dient  ^ 
IVögen,  Mulden,  Eutscbfinkfisten  a.  s.  w. 

12)  Krlenbolz,  Eliernbols.  von  der  gemeinen  Brie  oder  Scbwaratil'- 
Uoterle  (Ahm»  iffuiiDoio).  welche  bis  zu  34  m  HSbe  wftcbst,  ist  weisagdbete 
gulbrOtlicli,  niuncbmnl  ins  Braune  fallend  (fHach  gefkUt  oraogiirot>,  imt  wff>>l 
berTortiftenden  Jabrringen  und  braunen  grossen  Spiegeln,  von  gldcblSnnf 
dichtem  Gewebe,  tuittelm&siiger  HiLrte,  geringer  i^lLbigkeit  und  Kla>lidUt;  f^ 
spuUbiir.  in  stete  fvuchl«r  £nle  sowie  im  Walser  buchst  dauerhaft,  dagtgw.i' 
Trocknen  von  geringerer  Daner  und  im  Wttl«*ruiig»wechiiel  »ehr  v«nb)|dKB< 
Daa  Holz  ist  Uurvent  echätzbar  zum  Bau  unter  Waaser,  wird  aueb  ■nllschN'' 
arbeiten,  BaoktrCgen,  .Mulden,  Holsscbuhen  o.  dgl.  angewendet.  Da  es  Ifld*' 
ond  glatt  m  bctirbcit«-n  ist,  auch  dem  Werfen  nicht  bedeutend  unCtrliegt,  •< 
wählt  man  es  gern  zur  Anfertigung  der  Gieesereimodell«.  Die  ErleDanaKr« 
welche  diu  Wurzel  und  die  Knorren  der  Stämme  liefern,  wird  in  d«r 
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titeblerei  gecuhftixt.  -^  Dt«  Weiaterle,  Oraaerle  (Alntt»  iMona),  welche  hiuipt- 
Achlieh  in  doo  DOrdlicben  GegCDdcn  von  Europa  wScbat  und  ein  Baum  von 
getingi'rer  Höhe  ist,  liefert  ein  n-piuerei,  feinere»  und  dichUrCR,  aber  unter 
Wuaer  weniger  dauerhaftes  Hols,  aU  dos  vorige. 

l3)Bir1ccDliolx,  von  d«r  gemcincin  Birke  oder  Weiss Uirltfl  (Sttula  oUaA 
die  in  günstigem  Boden  und  Klimn  wolil  18  in  hoch  nnd  gegen  60  cw  dilÄ 
wird.  —  Junge«  Holz  ist  weiM.  filterea  r'ttlich.  die  Spiegel  lind  sehr  TeiTi,  Vaum 
tu  nfaeD;  ea  ist  gering  von  Hd-rle,  «ehr  »Xb,  schwerepaUig;  trocknet  schnrer  und 
Hoillt  leicht.  dfiHert  im  'IVocknen  Kif^mlifih,  fault  aber  inM  im  Freien,  untei^ 
liegt  «ehr  dR-iu  Wurmfrane.  Ea  dient  selten  zu  'riscbleirarbeiten ,  «onderii  vor- 
«Eiäich  als  WngnerholE;  la  mnnchi^n  Gegenatinden  wird  ea  dadurch  sehr  tAug- 
liCD,  doM  tunn  es  leiobt  in  kruuiugewacuaenea  StQckeu  haben  kann.  Birkeu- 
maaer  Gadet  zu  feinen  foumierten  Arbeiten  Anwendung. 

14)  Lindenholz,  von  der  earopftiacben  Linde  (Tilia  europata),  die  in 
twei  Arten  uutenobieden  wird:  groxsbLfttlrige  Linde,  Somuierltode  ('7'»//« 
grämt ifoliaj  und  kleinblättrige  Linde,  Steinlinde,  Winterlinde  f7V/i'i> 
pattifoli»).  Caa  LindenboUiat  iin  ftllgcineinen  weles  (das  der  Winterlinde  etwu 
mehr  rOtlicfa)  und  von  feinem  gieicboLlUiti^'  {lichten  OefÜge,  wenig  xn  unter* 
■cbeidenden  Jahrringen  und  auüserst  feinen  S|kiegeln,  leichtapaltend ,  zienilic-b 
w«ich  (das  der  Sommerlinde  weicher  uU  jvoes  von  der  Steinlinde),  glatt  su  be- 
arbeiten,  wonig  dem  Warfen,  dagegen  loicht  dem  Wurmfrasao  aoagcseixt,  und 
im  Freian  nicht  diiuerhaft.  Eb  wird  jtu  Bildbauerarbeit  und  riim  Modellieren 
•ehr  geBcfa&tst,  da  ea  licb  leicht  und  schJSn  schneiden  l&sut,  ohne  (wie  z.  B.  das 
Tannenholz)  nnch  dem  Laufe  der  Fasern  auBzubrOckcln ;  auch  zti  manoben 
Tifchlerarbeiten  {vonSglich  alt  Blindbola  fEU  fouruierte  Oegeoslftode}  und  von 
Öreohslfim  wird  ea  gebraucht. 

t&)  Nuasbftuoiholz,  NuAsboli,  vom  Wallnusebtiiim  fjuij^an»  rtnia). 
Ton  jungen  B&umen  iHt  es  weiss  und  weich,  von  älteren  hart,  hräunlicbgrao 
bis  dunkfibraan,  häufig  acbün  geflammt  und  ina»erigi  nein  GefElgo  ist  dicht, 
ilaWi  aber  nach  sehr  beivichnendo  lange  Poren  (ähnlich  wie  bei  Eicbenbols, 
doch  viel  feiner)  darbieletid;  die  Spiegel  lein  und  xahlroich;  es  ist  einer  aobSDen 
['olitut-  fUhig  und  eins  der  echOnsten  europäischen  HOlzer,  welches  in  Oeutacb* 
I&nd  (wo  der  Baum  gut  fortkommt)  allgemein  zum  Furnieren  feiner  Mflbel  ge- 
braucht wird.  Sonst  wird  \\'M  Nuttsholz  auch  noch  uiuimigraltig  von  'J'iKblern 
und  Drecbilcm,  wwie  faat  a.uB«cbheaalich  eu  den  Schäften  der  Jagd-  und  Schei- 
beagewidirc  vururbeitut.    Es  iet  im  Trocknen  eebr  daucrbuft. 

16)  BoaakaataDionboli:,  von  der  RoBHkastauie  oder  aogenannten  wil- 
den Kaatanie  (Actcttliia  Hipj/aeaetouiimJ,  i^t  wirias,  gtilblicbwatss  oder  rCtlioh, 
weich  und  vohwarnnjig,  etwH»  grobfiuerig,  »her  mit  «ehr  lVin«i  Spiegeln;  leicht 
lautend,  wenig  geachätet  und  wird  daher  selten  (zu  geringen  Tischler-  nnd  Bild- 
bau«rArbeit«n,  auch  von  Stullmadivra)  angewendet. 

IT)  Akai:it>nholK,  von  der  nn«ebten  AksEJe  (Robinia  PaeHdO'acaein), 
ist  gelblich  oder  grQnlichgvlb,  oft  grrmlichbraan  oder  rOtlJob  g«adert;  fein,  «em- 
lieb  hart,  biegsam  und  xKh;  fault  nicht  leicht,  weder  im  Freien  noch  im  WiiMr, 
wird  nicht  vom  Wurm  anKegritten ,  Es  dient  zu  leinen  Tischler-  und  Drecbalei^ 
arbeiten,  aber  auch  für  Wiigncr  und  lu  Grundscb wellen  beim  Baue;  bttm 
rSehiffbau  zur  Anfertigung  der  Bolzen,  womit  die  Planken  auf  dem  Uerippe  b^ 
ÜHtJgt  werden.  Das  aniHrikaniscIie  (u^-tt  indian  loeuitt-lret)  ist  für  ditssn 
leteteren  Zweck  mehr  gccch&txt  aU  dat  europSiacbe,  gehört  aber  einer  anderen 
BamsiUt  ^Hyimam  Cvurburitt  an. 

18)  Wcidonholz.  .\llp  Arten  dcr  Weide  fSalix)  haben  welasea,  aebr 
weiebee,  wenii;  daucihnftos  Holz,  welch«  aolten  aur  Verarbeitung  in  den  Werk- 
(tätten  kommt.  Sehr  wichtig  dag^uen  und  allgemein  i«t  die  Anwendung  der 
Wcid«.-itiweige  (Weidenruten)  zu  Flechtarbeit,  niimentlich  Korbm&cberwareo. 
Hierxu  taugen  w<r?niger  die  Zweig«  der  bauraKrtigt'n  als  jene  der  strauchartigen 
Weiden.  Die  betten  Bnten  liewrt  die  Korbweide  oder  Bandweide  (Salix 
riminolit)  nnd  die  purpurblQtige  Weide  (Sultx  pnrftnrta). 


I.  At>Kiiiiitt. 


191  Birnbauisliolz,  von  d«n  verschied«nen  Abart«»  de*  Dirobaoom, 
i)tt  vftn  jaTif;eB  Momen  fast  gans  weise,  von  älter«)  rfitliehbnun,  oft  gHSatBrnb— 
feio.  diciit  und  mftuig  lisrt,  mit  kleinen,  nicht  ftufTHllefiden  ^pie^(^lQ  und  "vreni^l 
herrortreteiid«*!)  Jfthmn^D;  wogen  Bcioea  gleichfOrmifrcn  Ocfß^ea  in  all«n  Rifn^l 
tuBgen    lük-ht  und  ohne  AuBbrOckeln  xu   eclinoidcD,    daher  zu  Boluehnilteii, 
Drucltfomifln   und   Bildhftuerarheiten   M>br  hrauchbar,    oft    »iich   ron   Ti«cbl«ni 
und  Drechslern  xu  klcinon  CiegetutäDden  rerarbeiti-t.     Am    meiiit«n   getchliit 
wird  das  Holz  der  wildwachsenden  Bimbfinnie,  nftmUch  des  Uolsbirnbauuei 
(I'gru»  cviriintutifi  Und  d«  Sohneebirnbaumca  {Pjfrus  iiiratü),  au«  welch«« 
beiden  die  Otkrleabirnbiluiiie  durch  Kultur  entstanden  sind;   doch  üt  dai  Holi 
des  Bchneeblmbnumes  nicht  bo  achCn  (fedAmmt  wie  jenes  de»  UoUbirnbauBi«. 
Dm  wilde  BirnhoU  hat  den  Vontug,  dost  cw  fester  und  dauejrtiaJ'ttir  Ut,  ala  du 
Holi   der  (iartenbirnbAuiue,  auch   meist  grflscere  und  geradere  StAmm«   bi)d«L 
Du  Birnbaiiiubolz  wird  vom  Wurm  geaneht.    I>ii!  Wurwl  liefert  Miuerholi. 

20)  Änfelbaumholz,  Ton  dom  gomt-inen   Apfel banmr  (Pprux  malm 
ist  ebenso  fein  und  dicht,  aber  iiArtvr  und  mehr  rfitlich,  ali  diis  Bimbaumboti 
nieht  selten  froflammt  und  wird  ron  Tischlern  und  Drechslern  rerarbeitet,  wel< 
du  Bolz  dee  wilden  ApTolbauiues  oder  Eolüu-prelbaumei  ^P.  MtttuM  rj 
ttitri«)  Mmieh™. 

21)  Zwctschcnbnnmholf .  Pflaombanmholc,  roo  den  TenchiodeDpn 
AbAnderuflgen  dei  Pflaumbaumes  (I'runuf  ihmtilieai,  stimmt  in  (Jen  Hau[il* 
eifeuechaften  mit  dem  Apfel  bäum  holz  ilborein,  ist  aber  gewöhnlich  dunkler  rAI- 
liäibraun  von  Farbe,  und  gegen  den  Korn  zo  mehr  oder  weniger  mit  braua- 
toten  und  violetten  Adern  und  Flammen  geziert  Es  dient  den  Tüchlern,  nnsli 
mehr  den  Urechtlem,  au  feinen  Gegenständes. 

22)  Kirechbaumholx,  von  den  Tcrschiedcncn  Arten  dee  Eirw:)] bäumet, 
namontlicb  a.  dom  Suuerkirscbbuuui  odsT  Wetcbaelbaum  (Pruny*  Cfratat, 
Cfra»u$  rtiltfari»),  welcher  sowohl  wild  [bis  9  m  hoeii  und  SO  an  dick,  liiofi| 
in  Stranchgeatall)  alt  in  mehrureu  Spielarten  in  (lArten  Torltommt;  U  ddo 
Sdaikirichenhaum  oder  Vogdkirschbaum  tlVunm  avium,  C*r«fut  on'M>>>, 
CeraMie  nHhestria).  der  ebenfalls  in  WlUdcm  ( Waldkirachbaum.  lloIcliirt<b- 
baum,  bis  18  m  bocli  und  1^  em  dick)  und  in  niHRcherlei  Abarten  ad  Gart«* 
bäum  wfif^hat:  c,  dem  Hahalcbkirschbaum  {yriinua  Mahatth,  Ctrtuu*  Tta- 
haltb),  wWcher  kultiviert  bis  12  m  hoch  werden  kann:  und  d.  dem  TraubtB- 
kirschhauine  oder  Klesenbanine  (fruHun  fnilun,  Ctrasu»  Paiinß).    [las  HoIl 

Her  dieser  B.tunie  stimmt  im  Anaohen  ziemlich  überein,  tat  gnlhlicb  bt*  im 
Innlicbfl  und  IWliche,  oft  dunkler  K^'roif^  i>t)<)  geflammt,  ron  mittelmftsfii^ 
_Ilrte,  fein  und  dicht  gewebt  (die  Jahrringe  »riaen  sieb  als  sichtbare  echmalF 
'Btrtrifea,  die  zalilreichen  Spii^fvl  als  nicht  gaui  Kleine,  gt&jizende  Fledteo)!  » 
ist  XU  f«nen  Tischler-  und  Drechsl erarbeiten  s«hr  geeignet;  nur  im  TröcknM 
dauerhaft.  Das  Bolz  der  Traubenkirecbe  ist  sohOn  geädert;  jttne«  dor  U«1mI(^ 
Idricbe  Cuntei  dem  Nam(.'u  Luaicnholz  rorhoinmcndl  basitxt  frisch  einen  es- 
utgenehmen  Gi.-rui:h,  welcher  mit  der  Zeit  Brhwilcbi.-r  und  aDgenehm  wird.  Dtt 
dClAnen,  ueraden  ScbOsuHiigä  der  Mabalobkirscbe  (ancb  der  wildwaobseadsB 
Saaerkirscliel  werden  unter  dem  Kamen  Weiehaelrobr  aehr  h&ußg  m  T&bat- 
pfeifvorOhren  angewendet. 

23)  Kibeobaumbole,  Boteiben,  Taxholz,  vom  EibttubBum«  rTonu 
^baetata).  ist  bJLuulichrot,  mit  ftut  un  bemerk  baren  Spiegeln  ond  sefaOnen  fetO 
^unkolbraunrot«n  Streifet;,  infolge  der  sehr  mihmalen  Jahrringe;  aefar  dicht  und 
^hatt;  ziemlich  b&uiJa  mit  Asten  ducciuetat;  wird  im  sQdlichvn  DoutschUnd  u.  s.  '- 

m  Faashflhnen,  zu  Kleinen  Drecbslerwaren,  aum  yaasen  der  UleUCifi«.  ntdteact 
SU  kleinen  Tischlerarboiton  gebraucht.     EtoteibL-n-Uaser  dient  aU  Pumierholi- 
•Der  Splint   ist  weiM.     Die  Stimmi'   werden   oft  ät»  bis  10  n«   dick,   »ber  nirt»* 
hoch,  und  und  von  unr^gelmflssigem  Wuohee. 

24)  Buehsbanmbolz,  Rnchshola,  von  dem  hochatftromigen  Bucht- 
banm  ilttij-us  t*mptrrjrrnt  arhvrucrnt),  der  im  südhc-hen  Europa  in  üimUtb 
dicken  Stitmmcn  rürkommt.  G»  ist  cewöhnliA  blassgelb,  oft  «Wr  ancb  liw- 
licb  bochgelb,  sehr  fein,  dicht  und  Eart;  zeigt  wenig  berTortrelead«  uad 
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ecluuäle  Jiilirriiige.  .lu^^ecordeDtücb  fyioQ  Spiele].  L'utm  il«u  «uroptUioben  HoIb- 
arten  »t  pb  die  echwerata  Man  gebmarlit  e*  vonOgUch  ta  Dreäiilerarbftiteii, 
WflbenebQtMo  otid  (u  BlaaiDiLninieaten  (FlSteti,  Klarinetten).  Dielt  über  clun 
Boden  haben  die  Buch«bauin«tSmin«  oft  AuswOchsc,  w«lrh«  eine  scbSne  und  ge- 
ecb&txte  Muer  gebm. 

2Ö)  Olirunbautnholz,  Tom  Oliven-  oAet  i*\h&\im  (Olta  turo/taea)  im  Bdd- 
lieben  Europa,  »t  gelbhnlnnHcb,  oft  mit  dunlileB  Adern  und  Fl«ini»eu  gedert, 
hart  und  dicht,  niromt  eim'.  achSn«  Politur  an  und  pi'gnet  sioh  zu  schonen 
Dreobtlei^  and  kleinen  lisch  lerarbeiteu.  Die  Wurzel  ist  bevonderB  BchUn  go- 
xtächnet. 

2t>)  lloUundtirfaoU,  l>'Lioderholz.  von  dum  ichwarzeu  Bolluadcr 
oder  Flieder  (S'nm'^fCN«  fliyrnA  denen  Stamm  tuweiten  gegon  30  rm  und  aelbet 
etwas  dniilber  dick  wird,  tut  )>«lblicU,  diebt,  eietnticli  hai-t  und  zäli  und  wird 
TOB  DrecbBlem  au  klätn<;n  Gogciist&ndön  verarbeitet.  Die  Wurzel  liefert  eine 
bmuchbftre  Maser,  woruns  Taliakpltfifenköpfe  geachnitteD  werdi-n.  Du  Solu 
einer  andern  Art;  des  Traabenfliedera  <.S'ain^«;nx  racfmosa)  iit  von  der 
gleichen  BeschulTenhoit  und  Brauch  barkvit. 

37)  Vogulbecrbols,  Ebereachenhols.  Bibiacbhola,  Maaabeerbolx, 
Tön  dem  Vogelheerbannie.  der  Ebereache  (Surbut  aufujKtn'a.  iV"'*  ""«'- 
(»triaj.  bis  gegen  60  cm  diak  und  y  m  hoch,  ist  weistliob.  auch  hrftunticb  und 

Segen  die  Butte  des  Stammes  oft  dunkler  geflammt,  fein  von  OeHige,  zietnlich 
tit,   whwer  und   itfik,   nimmt  gut  die  Politur  au;    es  ist  gut  für  Tischler, 
Baohieiuch&fter,  Wagner,  ftü<:h  &h  Eieifhole  fQi:  WSttcher. 

28)  Spierlingaholz,  von  dem  Splerlingibanue,  Sperberbnuip,  Eier- 
scbitaonbanm  (Sorbut  damtstiea,  l)/rus  tlomtttitrat,  der  die  GrCue  und  Stftrke 
des  Vogelbeerbaums  erreicht.  Das  Hüls  i^t  braun,  bort,  eebr  sfth  und  feat, 
Qbertrint  hierin  daa  Vogelheerholn,  und  taugt  TOrtrefDich  %a  Werküeugcn  und 
kleinen  Miu>chint'ulttBtu.üdt«ilen.  In  Frankreich  v«rden  daraus  Hobel  and  andi>re 
Werkieuge  für  Tischler  u.  s.  w.  verfertigt, 

29)  Atluabeerbolz,  Arleabeerhol7..  Cleabeerhola,  von  dvm  Elsbeer- 
baanie  fCralaejfUS  lorminali»,  Pgni!'  toi luinaUa ,  Sorbua  tormitutlint;  welcher 
}»a  g^en  IS  m  hoch  und  >I5  cm  dick  wSckit.  Dm«  Uolz  Junger  BSuiue  iat  gclb- 
Üd^,  von  B.ltorim  rfitlicb  bis  rotbraun,  fiftera  Aammig  und  geädert;  es  hat  feine«, 
gleich fOrmigea  UefDge,  ut  liemlich  hart  und  fcat,  sehr  poHturfiLbig  und  wirft 
aieh  wenig.  Oesch&txteH  Holr.  für  Di-echaler,  l'titcbler,  Formachneidtr  nnd  in 
Maaehinenbestandleilen . 

30)  Ueblbeerha.nmhol8,  vcm  dem  Alehlbeerbnuma  oder  veJMen  Ele- 
beerbaunie  (Crnta^^vg  Aria,  Pr/riiff  Aria,  i<orbug  Arm),  der  bla  15  m  hoch 
wird,  iat  gelblichweiwi  oder  rntlinh,  nuch  dem  Kerne  zu  ina  Braune  Bbergehend 
und  Bammig,  von  feinem,  langfaserigen  GefOge.  tebr  fetit,  zäher  a1«  du  vorige, 
iem  es  an  Branchbarkii^it  zu  ikn  Angegeben  Zwecken  wenigateon  gleichsteht. 

3t)  Weiasdornholi,  von  dem  Weis«-  oder  Hagedorn  (^Crara«jr"d  «xya- 
mntha),  einem  Stnache,  deaaen  StAmm  xnweilen  15  b»  20  cm  dick,  5  bis  S  n* 
boob  wird,  und  ein  lehr  hartes,  zQhea,  bräunlichweiaaes  oder  fieiacbroie*.  im 
Ktme  braun  geäderten  Holx  entbJtH,  de»<en  .labrrtiige  und  Spiegel  wenig  be- 
merkbar sind.  Doeaelbe  dient  sehr  gat  zu  kleinen  Drechalerarbeiten,  Maschinen' 
teiI«Q  und  «n  Uommvrstielen- 

3S)  Kornelkirsehenholz,  gelbes  UartriegelhoU,  von  dem  Kornel- 
kirfcben-  oder  DSrnleinstrauch  fComue  masmta},  der  gegen  r>  m  boob 
verd«n  kann,  bei  einer  Chclce  von  20  cm,  ist  weiss,  gelblich  oder  rOtlicb,  im 
Seine  dnokelrotbraun;  aebr  dicht,  fent  und  hart:  gesucht  nn  kleinen  Drechsler» 
waren.  Radifihnen  und  andern  Mascliinenbeatandteilen  von  geringem  Dnfoag«, 
bblzemen  Hftmmem  n.  s.  w. 

Sd)  fiartriegelbolE,  von  dum  HurtriegvKCdrfN«  f-myuimnj,  fat  wdm. 
grflaliebweiM  oder  grOnlicbgelb.  im  Kerne  fleiMhrot;  aebr  hart,  fest  nnd  dtfa: 
Mtiifaserig  und  dicht.  Es  liefert  gnte  BadAhne  und  andere  kitin«  Bartand- 
lei)<  beim  MflhlenbAu.  Von  dünnen  geraden  (tebSaalingen  macht  maa  Tobäk- 
pfeifenrohre. 
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Sil  Warhholderhalz,  vom  ^emoineti  WacbliolJer  (Jumtptfut 
munit).    Das  Holz  junger  Striliicli«T  lat  wriM,  dos  iltvrer  gelbrOtlJcb  bü  b 
oft  briLun  cMderti  m  ut  nicht  hnrt,  aber  dtdit,  fcot  und  sftb;  tod  bekiuintnii, 
eIg«Dtflmlici]eD  Oerucbe;    nicht   rftul«n<l,    nicht    dem  Wurnifrane    ant«r«-or£n^ 
diftat  zu  kleinen  Drtchaioir»rb«ten  n.  dgl. 

iüi  Kreuzdornholt,  Wegdornholt,  vom  gemeiDen  Kreuz-  oder  W«( 
idorn  (lihamnua  rathnttica).  Jonge*  Holx  ist  wei«,  KItem  getlilich,  im  Xc 
uOtlich;  es  ist  hart,  dicht,  mit  feinen  J>brriiif[en ;  fest  und  sab.  Die  Wnnol  i^ 
bcbOn  B«mn*«rt.  Drechsler,  und  lu-weiUn  T»chl«r,  v«rarbi;iteii  e«  xu  kl«ii  ~ 
^egenitänden. 

36)  Spindelb»iiinbolx,  Pfaffenk&ppchenholi,  ron  drei  veracbi«dvni 
Arten  dei  bpindelbnume«  t Evontftttvn  mroparu»,  K.  i'^rrucointf,  E.  luhfoli-'i; 
Eb  Ut  gelb,  fein  und  dicht,  von  ziemlich  bcdeuleniler  Härte  und  i^Uüskoit.  tlei 
Buchab;iumboltc  ribniicli:  Jt-T  Kern  i»t  bmitii;  wird  zu  kleinen  Dr(xb>lerarb«it« 
TerwcNilet. 

37)  ^«rberizenholz,  Sauerdornboli:,  von  dem  Sauerdorn  oder  btt- 
bcrizenfitraucfa  (Ilerheris  puhjaria),  ist  echSn  gelb  und  im  Kern  hllnliebr 
von  b'wjbit,   fpiD,   hurt  und  fe»t;   scbweripallig-     Die  Drecbrier  T«r»rbeit«n 
auch  Ti*rJi1ei-   bedienen   sich   deaten   tniuichninl   zti   kleinen  GegeotUnden 
Foumnrbolz  und  zum  Einlegen. 

381    Fiiederholx,   Sjianitch  -  Tlollunder- IIoU.  Sf  ring'>nholz, 
dem  Lilak  oder  apaniscbeD  Flitider  oder  ip.  Hollunder  (Sf/rinua  \ 
ist  gelblicbweiu  oder  graiiweiiB,  tod  alten  Stfimnien  violetlbraun  oder  bll 
rot  geflammti   sehr  hart,  dicht  und  fein.    Die  Dti^ch^ler  machen  daraai  kteil 
Arbeiten,  die  Ti«chlor  geKrauclien  ex  ort  zum  Einlegvii. 

39)  Holz  d<?r  vildcn  Knao  fltofia  eatyina),  ist  fein,  dicht  nnd  t&b,  gHb- 
licb  von  Farbe.  Diu  St&niiiiuheo  eignen  eicli  auageeeicbnet  ni  nowchr-Lad«- 
«tJückvii,  '«rosii  nie  mit  der  Säge  durch  zwei  KreuzM^hnitte  in  vier  Teile  leflcgt, 
in  WaüRer  nuAgekocbl  und  dann  recht  »0T:gf1Utig  getrocknet  werdea. 

40)  Holz  der  Heckenkireche  (Lo-irera  X>fU>»ifutn},  Beinbolx.  wird 
«benfalla  oft  sn  LadestScken  gobrnucht.  ist  sv&r  t^fhr  hart,  aber  nicht  M  dh 
und  biegsam  wie  diu  voratehende  und  hat  b&uGg  Aetttellen,  an  welchen 
leicht  abbricht 

i\)  Holz  der  bnumartigon  Baidv  (Brka  arborea\  welche  im  eQdlicb«^ 
Frankreich  h&nfig  ist,  koiniut  unter  dem  Namen  hrufffrf,  Mt  Hf  bruyfrt  aV 
geechiltxte«  Drecfaslorhoh  vor;  beeonden  macht  man  aus  den  gemaserten  Wiin«E 
•tijcken  HcbOne  TabukpfeifenhOpfe.  Et  ist  bell  Väunlichrot,  dicht,  hurt 
Mthwer. 

4S)  Bolz  der  Stechpalme  o^vt  Qfi\aea  rllex  ttquifeliuM},  igt  w«ie«,  dicfct 
hart  und  Bfhwer,'  sehr  poltturfHhifr,  xu  eiiigelcptfr  und  anderer  feiner  Tischlw 
arbeit  geKhUtzt  In  uoflern  Oe^genden  int  die  SttK'hi>alme  RewOfanlich  ein  SlriKhi] 
.im  Bfidiicben  Europa  wächst  de  a)a  Daum  bi«  tu  \<t  m  äfihe  und  40  rm  Dicke. 
43)  Holx  des  Lorbeerbaums)  (Lourus  nobiliel,  welcher  Im  Oriente  im' 
Badeuropa  bis  10  m  hoch  wird,  i>t  >cbinnttig);r»u  ron  Pnrbe,  schwindet  «tark. 
sieh  aber  voreögHch  schnitzen. 

B.  AiuaoreuropAisclie  Holurten. 

44)  Cederuhola.    Was  unter  diesem  Namen  gewöhnlich  vorkommt, 
das  Holz  de«  —  in  Nordamerika  einhei mischen,  zu  einem  Bauuie  tos  6  bis  I3  < 
BBhe  heran waohaenden  —  virginiscbeii  Wacbholdot-a  ^JwnijMray  n>^Mi««J 
wad  J.  barbtdrnttt),  welches  eine  bell  rötliohbniune  Farbe,  feine  aber  aeht  ^' ~ 
bare  .lahninge,  kleine  glänzende  Spiegel  und  einen  schwachen  angenefai 
roch  hat.     Es  let  echr  wuich  und  leicht,  e«br  spsilibai-.  dem  WurrnfnuMj 
unterworfen.     Ku  Tischterarbfiten   wird   cm   wenig,  dagegen  »ehr  allgem4 
Pusung  der  Bleistifte  verwendet  (daher:  Bleistiftholz).  —  Das  Hola  der« 
liehen  Ceder  (J'inus  Ctdrits  oder  Onfitts  JibaHi)  gelangt  nach  DeDtacblantl  wol 
•eilen  oder  gar  nicht;    ebeneowenig  wie  andere  aU  Cederabols  benannte  Am 
(von   Ctdrela    odoraia    in  Wentindien   und   Crdt-fla  avstratis   in  Keus&dwal« 
h&aSger  da«  Zuokerkistonhotz  (Odrfla  odorataj. 
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4A)  TOrkiaehee  Hastlnussbolt.  vou  <l«iu  byiuntinJirciien  oder  t[lr- 
kitohen  UaBfllniiniibaunie  (Oirylua  roimma/.  der  in  Ungarn,  dem  BQdStt- 
Uehen  Europa,  der  T/evante  wachst  und  12  m  Hohe  erreicht.  Eh  int  rOtlJch  von 
Farbe,  nicbt  wbr  fM  unil  WkM.  tm  iHjKTlk-ilen.  Man  nrnclit  duTon  an  eioiK^a 
Orten  Uoealo  anä  fthnliuhe  kleine  GerfltMC haften,  selten  Arbeiten  ron  gröaaerem 

46)  Citroncnholx  ist  nicht  das  Kolz  de«  Citronenbanm««.  contlem  kommt 
ans  Amerika  (von  Amyr-i»  bahomifera  und  Ertthalit  frnticom  auf  de»  Autillsn). 
und  hat  den  Namen  nur  von  seiticr  citrODCnf^elben  Fnrbc  und  von  dem  *chwa- 
cben  citronraartigen  Qcruche,  welchen  es  bei  der  Bearbeitung  votwicVelt  E« 
ist  fein,  dicht  und  Khwer,  nimmt  eine  achfine  Politur  an,  und  wird  deshalb  zu 
■ebenen  Tivblcrubeiten  gabrauebt. 

■171  Pockholz,  Fraiizoienholt,  OuHJ^icholc,  von  dem  Quiij ak Uaume 
fOuoJacuin  offieinaie  nnd  G.  arborfum),  di%soo  Hvimut  dos  mittlere  Amerika 
iat.  Daa  Holt  hat  ein*  grünlich  brau  ne  oder  «cbwartbraune  Farbe  mit  gelblicbeo 
und  »chwAiTOQ  Ungea«treifon,  und  weixtigelben  ifplint  Fet  ivt  »ehr  tehwer,  mit 
Harz  durchdrungen.  Sa«ent  dicht  und  von  growcr,  Tast  metnll artiger  U&rt«^^ 
daher  «chwieiig  eu  bearbeiten;  oft  krumiiifMerig;  nicht  ipaltbar,  beuierkhar' 
aprOda.  S«tne  UHrte  und  Dauerhaftigkeit  macht  es  seiir  gonignet  zu  vielen 
<legenitaoden,  welche  einer  groMten  Abnutzung  aua^feaetit  iiud,  x.  B.  Kegel- 
kageta,  H&mm«m,  Waken,  RoMon  u.  a.  w.  Zu  l'iMblemrIiniten  wird  fs  wenig 
und  bauiitdkblich  dann  augewändet.  wenn  e«  durch  viele  gelbe  Flammen  ein 
aebflnöt  Ansehen  hat;  auch  kleine  gedrecbaelte  Arbeiten  werden  dtirana  ver* 
fartigt. 

4ä)  Mahagoniholz,  Mahoni.     Ea  ittt  eins  der  wichtigsten  Ht'^lzer  wegen 
da    allgemeinen   QebraueheB   zu    ftiinen  TiBcb lururbdtüa    und    anderen   OegCD- 
•tLoden-     Der  Baum,   welcher  e*   liefert,    iat  der  Mabagonibauai  <t!*fiftf»irt 
Mahagani).    welcher   auf   den    Wti>itindifii:hen   Inseln   nnd  in  den   benachbarten 
Quaeuden  de»  amerikauiacben  Fegtlandea  i5  bi*  3I>  tn  Itocb  und  zu  bedeutender 
Diute  wftcbut;    unzweifelhaft  aber  wird  auch  da*  Flola  einiger  anderer  Bauui-1 
arten  unter  dem  Kamen  Maliu^^ui  in  den  Band«!  (j:ebracbt,  daher  eich  die  ua-j 
gleiche  BeKchAtfenbcit  der  verschied i>neo  Arten  erklärt.    Frincb  int  da«  Tlolz  im.] 
allgemeinen  gelbrot,  mehr  odur  wüoi^'tr  tn^  Braune  ziehend  (nur  das  afrikaniflohal 
dnnkel    rotbraun);    e»    wird    aber    mit   der   Zrrit    dunlieltiniun    und    endlich    fait] 
•obwarz.     E«  bat  aobmalß,    nicht   auffallende  Jahrringe,    kleine  aber   deutlickj 
aichtbore,  seidenartiK  glänzende  Spiegel  und  eine  Menge  eichtbare  Foren  (fthn-j 
lieh  denen  des  NuMbAumholsos),  sodass  ee  fein  geetriohelt  erscbi^int.    H&uflg  ist 
ci  KbOn  gettreift,   getlumuit  oder  mit  pyramiaenartigen  Zeichnungen  geäert. 
Auch  geflecktB«  Mahagoni  kommt  vor.    Das  ganz  »chlichte  ist  aia  wenigsten 
gceelAm.    Hirt«  und  Scowere,  sowie  die  damit  zusammeohlLngonde  Dichtigkeit 
and  Feiniieit  des  Qefßgee  sind  ungeuein  Terschiedeu.    Die  obente  Stelle  uimmt  in 
dieser  Bceiehung  das  afrikaniBcne  Mahagoni  ein,  obwohl  es  Übrigens  nicht  daa 
scbQnst«  ist;  vs  kommt  rou  dem  afrikanmcben  Mnbagonibaume  (.S'wtftolfs 
ttMfgaUnAii,   Shaya  jieatffalenAii).    ninrauf  folgt  diu  von  S.  Domingo  (vorsüglicb 
schOo),  dann  daa  aus  der  Uondnraa-Bui  jiiud  zaietit  daa  von  der  Insel  Kuba. 
Auch  das  Jamaikn-Mahagoni  wird  ge.ich&tzt.   Dagegen  giebt  es  ganz  schlechte, 
nach   ihrer  gewöhnlichen  Benutzung   unter  dem  Sfamen   Zuckerkiittenbola 
<8.  ^90  unter  Cedernholzi  bekannte  fiortcn,  welche  sehr  loicbt,  weich,  grob  und 
porte.  daher  au  echOnen  Arbeiten  unauwendbar  sindi  daraus  werden  auch  lahr 
oft  die  Cigarrenkisteu  gemacht.     Va*  Mahagonibolz  ist  unter  allen  UmatAn- 
den  »ehr  daueihaft,  dorn  WiiLmfra-'se  nicht  ausgcsefrt.,  ocbwindct  und  wirft  sich 
venig.    Ushagooi,  welchea  auC  iri^cli  angL-subnilteuuu  ^u-llen  lün  füurigea  Gelb- 
rot  seigt,  pflegt  spAterhiu  netne  Fiirbe  in  Mcböiie^  Kastauii'nbruun  zu  veifinderh, 
wai  man  nm   liebsten   siebt:    ist  eti  frisch   von  einet  stark  ins  Kote  fallenden 
Farbe,   so  wird  ea  in   der  Folge  gans  dÜKtn-  sdiwarxbraun;   zeigt  n  aber  ur- 
«prOngHcb  ein  blaitaeii  Rot,  w  beaklt  e^  entweder  dieses,  oder  wird  gar  nodi 
heUef'     Die   let*terwahnte  Art  ist  die    am    wenigsten  gcacb^ltzte.  —   Das  Ma- 
itga-Mahagoni  [Vinhatioo)  i*t  eine  nur  dem  Namen  nach  mit  dem  eigent- 
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liehen  Mahagoni  v«rwAndt«  QoUa,rt,  welche  aofteblicfa  tod  Laum*  indk 
anderen  von  Cflrtta  odorat»  kommt. 

49}  Ebesbolz,  scliwarBC«  EbenholE,  aus  Ostindien  und  einigen  TeOefl 
Afrikiu,  ttammt  von  drei  Bäumen  de>*el1jen  Geecbtecbtet,  der  DattelpfUnm* 
(DionpfffOh  Ebtnum,  D.  Ebenattrr  und  D.  mflanoitflort) ;  zum  Teil  roik  dCT 
Ebanbolx-Mabii  (ifalta  Ebrniis),  eiiiem  buhen  Baume  auf  den  uuloklclKbeii 
Inaein.  Die  scbön*tea  StOcbe  KiTid  kobluchwanE,  Aiidete«  iitt  braunnchfrarx,  uad 
iftaBg  6Ddf)»  Hieb  bullore,  ja  gnoz  weisse  Streiren  und  FUmmcn  im  Innern,  di« 
dm  Wert  dr«  KoIm«  »ehr  weixnwilwrD,  w«un  sie  auch  durch  «cbwiirve  Beite  nr- 
•teckt  werden  können.  Der  Siitint  ist  stet»  wei«.  Die  Härta.  Dichtigkeit,  Feia* 
heit  und  Schwert;  des  Ebunbolzes  sind  aui^ezeicbnet  groM,  badeat«nd  ist  sbn 
auch  desKn  Sprßdigkcit.  Diu  Gofüge  ist  so  gleichf3riD%,  dtai  man  von  Jahr- 
ringen und  Sniet^elu  fast  nicht«  bemerkt,  ürosse  Gegenitände  werden  nie  ta> 
Ebenholx  verfertigt  und  selten  damit  furniert;  dag^ea  ist  fls  sehr  gtsctlWt 
sn  kleinen  Tiscbk-rurbeitoo  und  noch  mehr  su  gedrechaelten  Sueben. 

50}  Orlinea  Ebdnboli,  Ut  von  dem  Torigen  im  Ansehen  wie  in  der  Abetaa- 
mung  (^tin  eiueiu  in  VVent-  und  ÖNtindien  wjicheenden  Baume:  .4s/>n/u(ftii«  Cßryay 
£A<>HMs,  nach  anderen  von  einer  amr-rikitnischen  Art  des  Tronipeti:iibaumet.- 
Bignonia  Ehena^  rericbiedaoi  oÜrengrÜD  oder  t^rtinlichbraun  von  Farbe,  mit  hei- 
leren oder  dunhli?ren  L&ngenstntfen.  a\t  Polge  der  ungemein  Teinen  JahrrisfCi 
ftumerst  dicht  und  hart,  wenigsten»  ebeoto  schwer  wie  das  Bchwun«  Ebenboli:  a>* 
Si>iegcl  »ind  nicht  cikennbAr.  Ea  liefert  nur  ddnne  Stämme,  wird  von  Tischlen 
zum  Einigen  it.  s.  w,,  auch  von  Orecbsleni  gebraucht. 

b\)  Fornambnkhol«,  i3rniii1ienfaoli,  das  bekannt«  iBdamerikMiide 
und  weMtiudiMhe  rote  Furbholz,  von  dem  Braeiliosholzbuume  (Catjolnmi* 
bratilifuais  und  C.  tehi'nata);  wird  ituch  von  Tincblern  «um  t'onraierco  ttästtt 
Qegeufltfinde,  sowie  sehr  blufig  xu  Violinbogen  angewendet.  Es 
nimmt  mit  der  Zeit  eino  diinklore  FH.rbe  an,  und  Iftssl  sich  «dir  gut 
nnd  MshCn  polieren. 

bi)  Luftholz,  rioletthola.  Pnrpuiholi,  AmarnnthoU.  Palit»ndet- 
bols.  blaue«  Kbenbols  (richtig:  tno-tanto-Uolz,  d.  i.  beilig«*  Boli),  rm 
Jacarttniia  tnimotatfoUa,  ist  schwer.  mOsfig  hart,  sehr  fgenutspaltig,  wfma, 
und  von  sicmlivb  fc-iuem,  glciobartigeu .  doch  etwas  imröitn  OefOge,  aoFd** 
frisclien  Schnitte  rdtlichgrau,  nnth  liLnaerer  Binwirkung  der  Eioft  scbfln  miHt 
and  dient  zu  feinen  and  kUinen  Tischlerwaren. 

OS)  Atlasbols,  Satinhok,  Batinetholz,  von  zwei  in  Gniaaa  und  ni 
den  Antillen  einheimiscben  BXumen  (FfroUa  gutfane-ri»  und  P^-rvUa  rorMpols'. 
ist  blOBSgßlh,  fein,  dicht  nnd  hart;  fiist^o  8<:hwer  wie  Wasser;  mit  sehr  schinaJsi 
Jahrringen,  durch  seine  kleinen  Spiegel  (worin  es  dem  Ahornbolte  ühnlich  ull 
nach  dem  Polieren  von  aeidänartigem  ^rhimmcr  (daher  der  Nim«).  Zu  sehten 
'Haeblerarbeiten  wird  es  getchUtzt.  —  Unter  gleichem  Namen  koaunt  auch  eia 
oetindischäs  Holz  (von  Chhiroxtjio»  Swirtenia)  Tor. 

M)  Boaenholx,  Hhodi«erhalx,  angeblich  von  «iaer  Art  der  Wti't 
(Coneolfuitia  aeepariiis  oder  Hhodorisa  aeoparia),  wiewohl  mefap-rloi  Holi  obH^ 
dem  Flamen  BoseuboU  im  Handel  vorkommt,  Dius  eine  wird  uns  Osliudico  os^ 
der  Levante  gebracht,  ist  hart.,  dirht  und  schwer,  von  gelblicher  Farbe,  c^ 
rosenroten  und  bnumroten  Flammen,  ro^tinurtig  riechend.  Ein  ander«"  «tsao* 
von  den  Antillen  und  hat  keinen  RoRcngenicb,  fibrigen«  ab«r  Xbniiehkeit  o"' 
jenem,  Ein  drittes  lafrikaniaches  Roaenbola)  ist  TOtk  Ftfrocitrpus  trinkt**' 
oder  /*(■  fthinaiui.  Mas  macht  aus  allen  kleine  Tischler-  oder  DrechilerarbeÜA 
oft  auch  Violinbflgon. 

b!>)  Sandelholr.,  SantelhoLi,  rotes  SantelboU.  von  dem  ^'^"VT 
bäume  (Pleroearpi*t  aaittalinua  und  It.  indmm)  in  Oatindlen.  Es  ist  du»**'" 
rot,  «ehr  hurt  und  schwer,  aber,  obwohl  in  der  Hau^tinacee  iticht  nnd  («^ 
doch  mit  vielen  groben  Poren  venieben.  Mit  der  Zeit  wird  es  fast  schw&r*' 
dient  zu  eingelegter  Tischlerarbeit  und  fQr  Drechsler. 

Ä6)   Gelbes  Sandelholz,    cilronongefb ,    ziemlich    dicht,    von   eig«''^' 
liebem,   aromatiacben  Gertiche.     Stammt  gleichfalls   am  Ostindien ,  |W  ^ 
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anderen  Bfinmen  (Santalum  atbum,  S.  myrttfolium  and  S.  Freycinetianutn), 
welche  angeblich  auch  einen  Teil  des  roten  Santelholzes  liefern;  wird  von 
Tischlern  nt  feinen  Gegenständen  verarbeitet. 

57)  KSnigsholz,  ein  seiner  Schönheit  wegen  sehr  geachtetes  Tischler- 
nnd  Drechslerholz  aas  Sfidamerika,  ist  braunviolett  oder  schworzbrann,  mit  hell- 
rOtlichen  lAngenstreifen ,  ebenso  fein  nnd  dicht,  als  hart  und  schwer.  Die 
Mutterpflanze  ist  nnbebannt. 

58)  Jakarandaholz,  brasilianisches  Pockholz,  Palisanderholz, 
ans  Bnuilien;  dem  Torigen  ziemUch  ähnlich,  aber  mehr  porSa,  in  der  Haapt- 
fatbe  schwarz,  mit  rotbraunen  Streifen  und  Flammen.  Wird  von  den  Tischlern 
als  feinra  Furnierholz  sehr  hoch  geschätzt.  Eis  kommt  von  Jacaranda  brasilien- 
ais  und  sonstigen  Arten  derselben  Gattung,  vermutlich  auch  von  einigen  anderen 
Bäumen,  namentlich  Bignonia  brasiliensta,  £.  chrysaniha  und  B.  leucoxylon; 
das  beste  soll  von  Arten  der  Gattung  Dalbergia  stammen. 

59)  Grenadillholz,  braunes  Grenadillholz,  rotes  Gbeuholz,  aas 
Ostindien  und  einigen  afrikanischen  Inseln,  von  Änthyüis  creUca  (Ebentts  cre- 
ticua),  ist  rotbraun,  mit  dankleren  Streifen  nnd  Flammen,  sehr  hart,  dicht  und 
schwer,  von  feinem,  gleichartigen  GefQge,  aber  ziemlich  sprSde.  Man  schätzt  es 
va  kostbaren  Tischlerarbeiten,  macht  übrigens  auch  Drechglerwaien  und  schGue 
Flöten  n.  s.  w.  daraus.  Eine  Art,  die  besonders  hart  ist,  bezeichnet  man  mit 
dem  Namen  Eisengrenadill  oder  Eisenholz  (obwohl  letzterer  Name  auch 
für  andere  auBgeieichnet  harte  HOleer  gebraucht  nird),  und  unterscheidet  sie 
wieder  in  braunes  and  schwarzes,  wovon  letzteres  fast  dem  Ebenholz  an  Schwärze 
gleichkommt.  Als  Bäume,  von  welchen  sogenanntes  Kisenholz  kommt,  worden 
genannt:  Meeua  ferrta  und  M.  speciosa  in  Ostindien;  Metroaideroa  vera  aaf 
den  Molukken  und  nahe  gel^enen  Südsee-Inseln ;  Cupania  Sideroxyton  (Stad' 
mannia  Sideroxylon)  auf  der  Insel  Bourbon;  Stderoäendron  triflorum  (Sideroden- 
dron  ferreum)  auf  Martinique;  Stadmannia  australia  in  Nenholland;  Fagraea 
peregrina  auf  Sumatra  und  EuctdyptuB-kjiea. 

60]  Tikholz,  Teckholz,  indisches  Eichenholz,  von  Tectonia  grandis, 
einem  mächtigen  Baume  in  Ostindien,  ist  massig  schwer,  porOs,  aber  fest  und 
sehr  dauerhaft,  wenig  schwindend,  lichtbraan  von  Farbe  und  wird  iu  grosser 
Menge  zum  Schiffbau  angewendet.  Das  afrikanische  Tikholz  stammt  von 
einem  andern  Baume  (Oldfieldia  afrieana). 
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Torbearbeitiuig,  bezw.  Zerlegung  der  Holzäfcämmc. 


Du  rar  Verarbeitong  bestimmte  Holt  t»t  HandeUwu-«: 
L  tu  gutWD  Stämmen,  dte  t«Ua  nud,  t^ils  abgeflacbt  (Itesebl 
und:    Gaozliolz; 
II.  ^patten:   Spaltholz; 
HL  doreh  Lftugeoschoitbe  in  Teile  verscliiedener  Breit«  tind 

zersilgt:   SolinitthoU; 
IV.  in  verschiedener  WelM  Mrlegt  nnd  rerschiedene  Xamen  fObrnti 

1)  Onuzhoit..  —  In  runden  (unbescblageneul  .SUmmen  oder  ktlr- 
zeren  Teilen  derselben  (Hl)>cken)  liommen  viele  Tischler*  und  Drechler^ 
Hölzer  vor,  welche  nor  dlinn  wachsen  un<)  erst  in  den  Werluttttten  selbst 
nach  Erfordemiü  serachnitlen  werden;  ferner  dttones  t-ogenannteB  Stiili* 
genholn  7.U  Wagengeetellen  u.  h.  w.;  endlich  das  D&nliolz  für  gtviat 
Zweck«,  ale;  »a  Brvinnen-  und  Wasserloitunifsrührcn,  Pi^ihlen  i>der  TilDtei. 
KnUppeldUmmon,  WcübB.nmen,  Amhoesstöckon,  B^fitandteilon  zam  SchifflaB. 

Im  Gegensatze  der  runden  Bauhölzer  (BasdbSlaer)  nennt  aas 
Balken,  Kant-  oder  Erkhitizer  diejenigen  Stamme,  welche  dnrdi  itt 
Bebcblugen,  Abvieren  mit  vier  FIftcben  verKvhun  »iml  und  Imld  (ts 
Qoadrat,  bald  ein  H«chteek  zum  QaerRchnitt  haben.  Oft  werden  di* 
UandbOUer,  um  das  Austrocknen  und  die  Abfuhr  zu  ert«icbt«m,  <eliH 
im  Walde  unvolUfoniroeQ  bescbla^'en,  was  man  BewaldrecbteD,  Be- 
rappen nennt.  Sie  erbalt«n  dabei  zwar  vier  FiKchen,  aber  keine  idttf 
fen  Kanten,  an  deren  Stelle  vielmehr  Teile  der  orsprUnglidieD  Rndflig 
(Ilaig  gelassen  werden  (Wohnkanten,  Waldkanton,   Baamkanten' 

GewtAnlich  verhult  iich  die  Dicba  de*  hewaldrechleten  (wsldkontig  br 
■ohlaBeneit)  Holse*  xu  dem  Durchme«si-r  Je«  rohen  StAiniii««  wi«  IT  »  20,  w»- 
durch  etwa«  mehr  als  der  aochBtc  Teil  von  dem  Kobikinbalte  nbfÜlt.  En 
Haon  bewaldrechtet  an  oinum  Wintcrtstfa,  wenn  er  bOcbeten«  ejo«  Mdl<  ■!■> 
Arbeitaorte  zu  gi'hen  biit,  2  Stüik  klvinn,  l'/i  Stück  mittlrrea  oder  I  Sttek 
otarkcK  Ftutiholx:  die  L&nge  Rlr  diese  drei  Gattungen  zu  etwa  9  btt  tl,  11  tw 
12  und  12  bii  I3,^  mi,  die  Dick«*  am  Zopf-  oder  wipfelende  zu  12  bi*  1^.  >' 
bia  23  und  25  bis  30  an  aogenommän. 

Zum  BeHhIagen  wird  der  noch  ganz  runde  oder  cohon  bewaldmlM< 
Stamm  auf  eogcnnnnte  liAabflekc,  Zimmcrböcke,  oder  anf  eine  aadeN)[t* 
eignet«   hslzenie  Unterlage  gelegt    und    mittels  eiserner  Klamasn  boM4^ 
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Dann  uidinet  mftn  die  Lage  und  Richtang  der  ersten  su  Mldeodcn  Plä«ba 
durcb  einen  S«hniir»chl»g  vor,  wa«  man  Rcboüren  oder  abtcbnQrea 
(I,  6t>2)  nennt.  Zuerst  n-crd«n  nan  ecitir&rtx  in  etwa  eo  cm  Entfernung  von- 
oinniider  mit  der  Alt  «enkrecbt«  Kwben  (Stiebe)  eingeliauen,  welche  Vu  aa 
den  Scbnurtchla^  u\  daa  Üöh  reichen,  worauf  ät^r  wccsonebmeiide  IIolztÄil< 
twischcu  dea  Sticbi-n  mil  dvr  Zimmoruit  abgefauucn  und  di«  enU<aiideoe  FIfiob«  J 
mit  dem  ßreitlM^ile  (wiOcbe«  nur  »chwacbe  Splliie  nimmt)  a^^ehnc^t  und  geglättet 
wird.  Auf  gleicht?  Weiie  wird  dio  gegenfibentehende  «(Ter  zweite  Seitenflftohe 
bearbeitet,  eudano  der  Stamm  um  nn  Vitul«!  d««  Kreiags  gewendet  and  sur 
Bildnng  der  dritten  und  riertea  Fläehfl  geschritten.  l>ie  ao  eri>alt«ne  Quer- 
Kfaiutt«-G«stalt  iit  ein  Quadrat  oder  ein  dem  Quadrat  nahe  kommeDde«  liecht- 
eek,  und  der  Balken  erhält  mestenteile,  nm  die  GrJJne  dea  AbfollM  tu  T«nnin- 
dtxD,  uu  dem  Stamm -Hnde  eine  um  etwa«  (bis  &  cim)  grauere  Stftrke,  &!•  am 
Zopf-Ende.  Bei  BsLuli91»irn,  welche  schiefwinklig  bei^lagfin  werden  mOnen, 
iet  es  am  liasten,  den  Stamm  erst  winkulrecbt  xuvtirichtet]  und  die  schrftgen 
Fliehen  naobher  mit  Axt  inid  Reil  liMomitin«  auxKuariieiten.  Man  gul».ngt  auf' 
dieee  Waise,  ailerdingn  mit  etwa«  mehr  Arbeit,  am  nchereten  zur  genaa  rich- 
tigen GeetaU. 

Man  hereichnrt  im  Hnlihandel  die  Ralken  und  die  xa  denselhen  beetimm- 
ten  Stimme  zuweileo  noch  nacb  dem  Fusnoaeee  ihrer  Lisge  (1  Fase  dorcb»] 
«ihnittlicb  —  30  «•«>),  8.  B.  Sechtiger-,  POnfsiger^,  Viersiger^BalkeB.    Die  IHck»j 
wird  tffii  Be^ftellimgcn  nnch  dem  Bedarfe  angegeben,  yrohm  man  den  geringsten' 
Durchmesser,  n&mlicli  jenen  am  Zopf*Ende  Torscfareibt.     Sparren  werden  die 
dClnoerr^n  Stämme  genannt. 

Beispiele  gebrftochlicber  AbmeniingeD  sind  folgende: 

QuenehiLitt  in  er» 


oder: 


Balken:    lAngo  in  in 

8,75 

11,76 

14,60 

Sparren:         S,7& 
11,75 


Balken: 


freiliegende 
Länge  in  m 

4,00 

4,SU 

5,00 

0,00 


19%  X  83% 
19  Vi  X  3d>/,  bis  24 
19V,  X  2i  bis  25 
12     X  14  bis  15 
1«      >--  16 


QnoiHhnitt  in  em 

nx  20 

16  X  22 
18x34 
20  >:  25  bis  20  X  27 


Sparren:  je  nach  Entfernung  der  Stütun  10  x  13  bia  1-1  x  17. 

2)  Spaltholt  (Kluftholz).  ~  Bas  Spalten.  KlSben,  wobei  die 
Trennnng  des  Hohes  in  der  Lungenrichtung  genftn  dem  Lauf«  der  Fasern 
entsprechend  erfolgt,  hat  —  wo  es  Oberhaupt  durch  die  IJeacbalTenheit] 
de«  Holzes  and  die  Gestalt  der  darzustellenden  Teile  auBfflbrbar  wird, 
vordem  SSgen  mehrere  Vontlge:  1)  E)e  ist  echneller  und  mit  einfnchereo 
j^wksttogen  zu  Terriubten  und  gteljt,  lioi  gehöriger  BeschafTenheit  das 
dIem,  wenig  Ahfall.  2)  Gespaltenes  HoU  iet  biegsamer,  elastischer  und 
ützt  mehr  Festigkeit  gegen  das  Zerbrechen,  als  geeehnittenes,  weil  in 
tterem  fast  immer  ein  Teil  der  Fasern  darchschntttea,  folglich  der  Za- 
imenbang  des  Ciaa^en  gescbwücbt  wird,  was  dagegen  beim  Spalten  nie 
inlritL  3)  Sp&ltbolx  ist  weniger  dem  Werfen  ausgesetzt  als  Sohnitt- 
ebeufaUs  weil  in  orsterem  überall  der  nalUrlicLo  Lanf  der  Foftem^ 
nuTenehrt  ist;  ferner  weil  hei  dtlnnen  nnd  breiten  SpaltstUeken ,  wenn 
Ufl  Hftoptäl&dien  nadi  dem  Laufo  der  Spiegel  genommen   werden,  der. 
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grosM  £iufiiis8,  welcben  letztere  &af  da&  Qacllen  und  Schwiadn 
benitigi  Ut  <S.  676). 

Bf^schrinkt  irird  die  Änwenduiig  des  Spalten*  dorek  die  gnage  SptKuP 
kdit  vieler  übri^ciiB  ^endfuttriger  HOlzer  und  durch  die  Kmmm&atiifkert 
uiderer;  diuin  durch  die  Notweodigkeil,  Haleteile  aach  ron  ntdit  BCr»dar  nd 
nielii  priBtuatiacber  Gestult  dantutellea,  »wie  durch  die  Schwiengfcdti  «hr 
breite  xad  dikbti  g»ai  «li«ne  Spaltflidieii  xu  erbaJUtn.  Dun  kommt,  da«  «Uri 
bei  gknz  »obliobt  gewoohceDem  Ilolae  wegen  der  uhranbenutig  gfMdMM 
Lage  der  FaMtn  (S.  568)  die  Spaltflftcben  windbobief  auafallen,  vme  bd  bagsi 
geepaltancn  Släckea  mctklicb  wii-d. 

Die  weKntlichateD  ÜpaltbCUer  sind:  1)  Scbindeln.  Daebschindela  tn 
Fiobteo*.  Tnutien-,  ULrcheo-,  wltener  von  Eicbeo-,  Eapenbolz  u.  >.  w.,  30  cm  bii 
bie  gegen  l  m  lang.  S  bi«  IS  m  breit,  bi«  25  nun  am  Blicken  diefc.  Iba 
spültet  8tu,  au«  KlatWn  ton  SchtndeU&nKe  und  oft  beoleutendar  IKck«,  keQ&r- 
mig  in  der  Ricblong  der  Spiegel,  bencbneidet  sie  mittels  dee  Ziahnieaeeti  (t,  318), 
bildet  an  der  dünnen  Kante  tod  beiden  FIftchm  aus  eine  ZofcUrhoig  aad  tmmt 
auf  der  dicken  Kante  mittels  eines  bakenfönuigen  Eisens  eine  Ftuchfl  eia.  Bein 
Auflegen  auf  ein  Daeb  greift  Jede  Sohindel  mit  ihrer  tefaarfen  Kante  in  di« 
Furche  der  benachbarten  ein.  —  2)  ZanostScko,  Weinpfftble,  flL«>thaai< 
BtJIeke  sum  AobindeD  der  OevächM  in  GlLrteo  q.  t.  w.  (tofem  man  faiefn  nial 
nnw,  runde  St&mmeben  gebraucht).  —  3)  Schachteln  und  Siebrinder,  ut 
Tauienhole,  PichtenhoU,  Bcltener  &na  dem  Höhte  der  Salweide.  —  4)  Bsttchei- 
boU,  FuBthoU,  Bindhols,  nftmliob  Daubonholi,  StabfaoU,  Bodeabeli 
nnd  Keifhölx.  Die  (»nten  FaiMt&be  werden  aus  ISchenboU  semaebt,  wmigii 
ffut  ist  Eschenbols;  Tannen-,  Fichten-,  Ftkbren-,  Lfimhen-,  BoebenbiHB  diean 
faat  nur  zu  Bottichvn,  Eimern  q.  dg;).,  Ktwie  su  Pisram  f3r  trockene  Dinge.  Di* 
Stftbe  kommen  von  60  em  bis  etwa  i  m  lang,  10  bi«  18  •-in  breit  land  8  oiiSM 
diok  in  den  Handel;  die  breiten  Flftcben  werden  in  der  Spiegeihcbfong  I*aa 
der  Rinde  gegen  den  Kern)  genommen.  Nach  dem  Spalten  wird  da«  weitlK 
Holz  mit  dem  Ziehmesser,  Eichenbolz  mit  dem  Beile,  vOUig  sogerichtet.  Vit 
Bodenhol'  bvetebt  an*  StJLben,  die  an  beiden  Enden  etwas  dOnncr  inlabtod 
bearbeilet  sind,  weil  die  Fanbflden  am  Rande  abgeeoht&gt  werden.  Za  da 
Eteifen  gebraucht  mnn  gerade  SchOolinge  oder  «ang«n  {Rvifatflcke)  lea 
Haeetnuimtraueben,  Birken,  Weiden,  Eioben.  Etcfaea,  die  nach  den  TendüedcMn 
Beetimmongen  der  Beifen  ron  1  bn  12  m  lang,  1  bis  7  cm  dick  aiad  und  mit 
ten  doreh^palten  werden.  Denjenigen,  die  schon  gebogen  in  den  Haadd 
koouwn,  giebt  man,  wenn  sie  dick  and  lang  sind,  die  Krttmmung  zwiecheBia 
Kreise  giwteUteD  Pflhlen,  nachdem  man  «ie  aju  Feuer  sefaAht  hat.  —  i)  W»|- 
ner-  oder  Stcllmacherholx  (Achsen,  Felgen,  Speichen),  woxn  Rotlmch«',  Wv 
buch«,  Ulme,  Fische,  Ahorn  am  besten  tungen.  —  6|  InHlrnmvatbvli. 
Resonansbolz,  Klangboli,  so  den  Resonantoaden  der  moHikaHtchen  littn- 
mente  (teils  Tnnnen-,  t«ls  Ficbtenbols),  —  7)  Spftne,  HQUiptne,  Bucbrv 
tpSne,  FichtenspAne,  BnchbinderspSne.  Sehnbuachereplne,  fbTal■^ 
artige  dünne  OLttt«r  ron  10  bis  10  oh  Breite,  0,9  bia  IJl  m  LSa^c,  welebe  aia 
Griediem  Rol bocbenbolse  oder  Fiehtenholi«  gespalten  werden,  and  jetzt  mm 
selten  mehr  lo  Bficherdeckeln,  som  Einlesen  in  Schabe,  dag«g«a  Uniig  ah 
Hinterlage  kleiner  Spiegel,  als  önterlatfe  der  Ziegel  lieim  Dacfad«cken  n.  i.  *■ 
gebmucht  werden.  —  6)  Schienen  (dünne  schmaTe  Streifen)  zn  häbenen  Sti^ 
Mdea,  mMt  aus  Haaelooe»-  oder  Bschenholx.  —  9)  Di«  Weidenraten  sa  fiia» 
Korbmacher-Arbeiten,  und  die  Khmalen,  ebenfalls  aus  Weidencwcigen  dask 
Spalten  gebUdeten  Strairen,  woron  die  eogonannten  Bastfaüte  rerfertigt  vk^ 
—  10)  aiu  Stuhtrohr  in  den  bekannten  F1ecbtarbci(»n. 

Die  Gerütschaflen  som  Spalten  de*  Boise«  (L  SSl)  sind  immer  »ehr 
die  Ast,  da«  Beil,  mit  oder  onne  Beihilfe  «inei  eisernen  rerstihlten  K( 
kleiserem  Holae  eine  starke,  meaeerfSrmige  Kli^o  (SpaUklingd.  Klfibi 


n  Prechtl,  TechDolog.  EnojkL  1B37,  Bd.  8,  S.  «H  m.  AVb. 
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rdbnliclie«  \i«mtt;    xum  ZtvVei]6a  der  Eorbmnchcr- Weiden  ein  hOl- 
eug  mit  drei  oder  mehr  8trahlGn»rtig  geclellten  Schneiden. 

3)  Bclmittholx,  StLgebolx.  —  Kleines  Uftobols  (von  geringer  Breite 
and  Dicke)  wird  oft  durch  ZevschneideD  der  StKmnie  »uch  ihrer  Lauge 
dargesielU  aud  dann  in  die  crfuiUerliciio  Quiitalt  gezimmert.  Anf  diese 
Weise  entsteht  Tlalhholr.,  wenn  dorcb  einen  einzigen  LSngenschiiiU  der 
Stamm  in  zwei  gleiche  Teile  getToimt  wird;  XreuzhoU.  vier  Teils  aus 
dem  Stamme,  durch  xwei  in  der  Achse  sich  rechtwinklig  kreuzende 
Schnitte;  Sechatelholz  durch  drei  Kreazsohnitte.  Dieseä  Verfuhren  ist 
mniger  vorteilhaft  als  das  andere,  die  schwachen  ÜJ^lzer  aus  gnnzea  »n- 
gemessen  dUanea  SULmmen  zu  zimmern,  dünn  da  durch  du  Aufschneiden 
der  Kern  an  eine  Seite  des  Stockes  zu  liegen  kommt,  so  tritt  infolge 
der  ungleichen  BeacbaQenheit  der  Hohteil«  leichter  da«  Werfen  ein,  d$ 
wenn  der  Kern  iii  der  Mitte  bleibt  (B.  .'ji6).  Jedenfalls  ist  zn  empfehlen, 
die  Sdmitte  an  der  Stelle  der  Waldrisse  (wo  das  Holz  schon  auf  dem 
Stamme  zaisprangen  ist,  S.  ^10)  m  machen. 

Die  re^lmBsaifre  AnwonduuK  de«  ZofEttf^ns  in  der  LRngeonchtung  (Tren- 
nen, Laogaohneidcn)  landet  statt  xiir  Dantetlung  der  allgemein  id  den  üan* 
del  kommenden  SchnitthClser,  welche  durch  Ammern  (B««ohlagen)  nicht  ohne 
flbergrowen  Abfall  und  nicht  mit  d«r  nSttgen  VollkommeTiheit  dart^estelU  wer- 
den klbtaten.    Diese  «ind  teils  breit,  teila  nohcsu  quiidrätisch  im  QuerMihnitt: 

IJ  Breitca  SchnittholE: 

a-  Bohlen.  Lftden,  Planken,  Pfosten,  ron  b  bti  su  10,  selten  \m 
20  cm  Dicke,  wobei  die  ßrcit<^  durch  dio  Stftrke  der  Baamatftmme  butimmt  wird. 

b.  Bretter.  Dielen,  von  den  Bohlen  durL-h  die  Dicke  Tersohieden,  welche 
Ofi  bis  4  cm  betriigt.  Xacfa  dt^n  AbatuFimgen  der  Breite  und  Dicke  tmtersohei- 
d4t  man  gewöhnlich  rolle  Dielen,  gemeine  Dielen  und  Fottcrdielon. 
Auch  ist  lolgende  Einteiluntf  ijebiSuchliüh:  Ganze  Spundbretter  1  cm  diok, 
halbe  Spundbrotter  3,ö,  Tischlorbrelter  3,  Schalbretter  2,5,  Kisten- 
brotter 0,^  bis  2  cm.  Die  dickeren  Arten  schneidet  man,  am  sie  tfauuljubiit 
breit  ra  erhalten,  Torzngawciae  aua  dickeren  St&mmen.  Die  lAnge  der  Bohlen 
und  Dielen  betrSgt  nicht  unter  8  und  nicht  aber  S  m. 

c.  Fnrninru,  rorwi«tend  aui  feinen  HOlxern  (Furnierfaolt),  suiu  Be» 
kleiden  und  Rinlcgen  von  Tisehlerarbeiuin,  gi-wflbnlicb  0,5  bis  2  mm,  jedenfalla 
unter  b  mm  dick,  von  sehr  v«rachi«deiitfr  L&rge  und  Breite. 

2)  Schnittbolx  mit  fast  quadraliiahem  Querschnitt  (kantiges 
SchnitthoU): 

a.  Stollen,  StollenhoU.  Folgende  QuerBcboitts'AbmessunRun  und  ge* 
brluchlich:  7x7;  7  >r  9j  8x10;  10  >r  lO;  10  x  12;  12  x  I2;  12  >;  1,'.; 
15  X  1&;  la  X  IT;  17  x:  17;  17x20;  20  x  20  cm.  Die  Uage  Khwankt 
meistens  swüclieu  8  m  und  &  m. 

b.  Latten.  Sie  werden  meistens  durch  Zerlegen  der  Bretter  gewonnen, 
find  2  bi»  6  rm  dick,  dfl  «benwi  breit,  off  breiter. 

Man  wühlt  snm  .Schnittholz  reKelm&fisig  die  gesundesten,  geradesten, 
reinsten,  autfiroiestcn  Bllume,  und  zwar  den  unteräten,  dicksten  Teil  dor- 
nlben,  welcher  auf  b,  6,  7  tn  LSnge  abgeschnitten  und  in  Ilimiicbt  auf 
seine  Bestimmung  Sllgeblock,  Bloch,  Klotz  genannt  wird.  Sehr  grosse 
B&ume  liefern  zwei,  drei  SSgeblücke  und  werden  danach  zweistieltg, 
dreisbielig  genannt.  Das  Schneiden  der  Bretter  und  Bohlen  goecfaielit 
«m  besten  bald  nach  dem  Füllen,  nicht  nur  weil  das  zerkleinerte  Holz 
leichter  und  TollftUndiger  aastrocknet,  sondern  auoh  weil  das  Scbneiden 
des  friBcben  Holzes  weniger  Kraftaufwand  erfordert.     (Yergl.  vi.  u.) 
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II.  Abecluiitt. 


Mai)  schneidet  Bohlen  und  Bretter  entweder  aoa  mnden  BIOg) 
oder  uns  solchen,  welche  auf  zwei  gegen UberstebendeD  Seilen  (seltener 
anf  allen  rior  Seiton)  flach  beschlagen  (abgeschwartet)  bezw.  mit  der 
'Säge  bestrbaitteo  Eind.  Im  ersten  Falte  erbUlt  man  anf  jeder  Seite  ein« 
Bchwarie,  ein  ScfaellstQak,  nämlich  einen  dielenartigen  Ilolzstreifei 
rwelcfaer  im  Quersrbnitto  die  Gestalt  eines  Kreieabechnitt««  bat;  die  Ditll 
JHlbst  &llen  natürlich  van  Torachiedener  Rreite  ans,  die  breitesten  anS' 
Uitte  (Mitteldtelen),  und  eind  an  den  IlHudem  bogeofSrnug 
TOD  einem  Teile  des  Splintringes  begrenzt  (ungoBltamte,  angeet 
ebene,  i-indtcantig«,  rundkantige  Dielen,  W&bndtelen).  Ein 
abgeschwarteter  Block  dagegen  liefert  —  indem  er  sam  Schneiden 
die  eine  Abscbwartungsflilchü  gelegt  wird  und  die  Schnitte  rechtwinH 
gegen  dietie  Flüche  laufen  —  auB  der  Mitte  spUntfreie,  rechtwinklig 
gekantete  —  geBanrnte,  beaftumte  oder  Tollkantige  —  Bretter. 
&«br  dick«  Bldcke  werden  in  iwni  Teile  zerlegt  oder  geviertelt  und 
dann  erst  zn  Dielen  gest^hniitan.  Bei  Rotlmchenliolz  soll  hierünrch  da» 
Werfen  verbindert  werden,  wa»  bei  (Ueeem  UoUe  sonst  sehr  leielit 
tritt.  Mit:  allen  Dielen  oder  Bohlen,  welehe  nicht  acbon  infolge  des  A| 
schwariens  ge&Uumt  sind,  oinss  das  SSuiaen  nachher  duroh  einen 
Bondoren  Sügcnschnitt  an  jeder  Kante  verrichtet  werden,  ioBofem  nia 
etwa  fUr  gewisse  Anwendungen  diese  Arbeit  QberflUssig  ist.  Damit  di 
das  SSutnen  mSglichat  wenig  Abfall  entsteht,  ist  es  zweekmSffiig, 
Bretter  aus  der  Mitte,  dUnnere  aus  den  Seitenteilen  des  Blockes  zn  scIibb- 
den.  Da  die  Baumstämme  gewöhnlich  eine  geringe  Kritmmnng  iMben. 
so  muss  mau  darauf  achten,  die  krummen  Saiten  des  Ftlocke-s  nacK  oben 
und  unten  m  lef^en.  damit  uicJit  durch  die  senkrechten  Sigentdmitte 
die  Bolzfasem  »chrKg  durchscbnitten  werden,  was  der  Pefrtigkelt  sc 
und  das  Werfen  belV<rden]  wUrde.  Bei  den  Bltecen  ^bneideniüblen 
man  durch  die  Bcfestigungs weise  dos  Blockes  häufig  gezwungen« 
ächuitte  nicht  ganz  bis  zum  Ende  des  Blockes  zn  £Qhren,  !»ondem  ein 
kurzen  Teil  (den  sogenannten  Kamm  oder  Spiller)  nndDrchsclmittea 
zu  lassen,  damit  die  Brettur  biü  zum  Ende  der  Arbeit  zusarameohalt« 
sie  werden  dann  durch  Spalten  von  einander  getrennt. 

1)  Sehneiden  mit  der  Bandsäge.  —  Di«  Sage  (Langslfi 
I,  416)  i£t  1,2  bis  L,8  m  lang,  10  bis  15  rm  breit;  mit  gTOBaen, 
wechselnd  etwas  nnch  der  Seite  ansgebogenen,  (geschränkten  I,  410)  Ztkauh 
an  jedem  Hude  mit  einem  hülzerneu  (^ut-rhefte  vvrseheu.  Der  Sägebloek  wii^ 
anf  ein  mann^hnh««  linherneii  Gerüst  oder  Über  eine  Krdgruba  gelegl;  «^ 
Jdann  »tebt  auf  deinselheii  uud  lenkt  die  SUge  in  senkrechter  Biehtnaf 
nach  der  durcli  AbsclmUren  {l,  662)  vorgezeichneten  Linie;  zwei  indel* 
Arbeiter  (auch  wohl  nur  einer),  stehen  unten,  fassen  und  bewegen  ^ 
Slge  an  dem  zweiten  Griffe.  Das  Schneiden  findet  nnr  beim  Niedo^ 
gftnge  statt  Wenn  der  Schnitt  um  etwa  30  cm  fortgerUtkt  iit,  sehieli 
man  einen  Keil  in  denselben,  damit  die  Säge  ohne  Klemmung  sieh  f<^' 
bewegen  kann.  Die  Lang«lg«  wird  selten  zum  Bretterschneiden  benvli'' 
ist  aber  zweekmIUsig  zum  Zerlegen  der  ßükke  in  grossere  Teile,  M>  * 
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'lUitfdie  Fr^rderung  den  Holzes  za  erleichteni,  sei  e?,  am  die  Frachlkorten 
nildl  jxad  von  der  Schneidemtlhle  zu  8ijar«n. 

Cbcr  di«  LotstunKs^liifCkeit  der  durch  die  Hand  Wm-egten  L«ngi4ge  kOnnco 
folgende  Brf&hruii^*ergebniMe  angofitbrt  werden; 

o.  Nad)  Bclidnr  schDitttin  drei  Arbeiter  in  einer  Stuntle:  «.  Einen 
trock«ni}n  Kicbenatiimin  Tim  324  mm  SlSrki;,  nuf  1,62  m  lünffe  (OrOsae  der 
geacbeitt enen  Fiäolie,  einfach  gerechnet,  0,52'ü  qm);  ^.  «nen  trociE«non  Eichen- 
ttaum  von  ia9  mm  St&rke,  auf  5,51  bis  tt.bS  m  (gesuhtüttene  FUtohe  etwa 
IJOl  gm);  ^)  einen  friichcD  EichomlntDiu  von  B2t  »nm  ätArkc,  üuf  S,'H  m 
Uoge  (gescbnitteiie  Flüche  1,08  yrnj;  3.  einen  frigcbeii  Eichtfni-tttuim  von 
1S9  mm  StErk«,  anf  S,l  bii  3,4  m  (geacbnittene  PISch«  1,56  (/m);  i.  «ineii 
trockenen  Staiom  von  FOhrenbolz,  834  mm  atarh,  auf  2,27  m  Lfing«  (g«Echnit- 
tone  Fliehe  0,1S'>  qm);  C  einen  trockenen  Stamm  von  FflfarvnboU,  169  wm 
stark,  out'  10  bis  10,4  in  (geschnittene  Fläche  etwa  l,Q3  qm);  i;.  einen  frischen 
9taaiiD  Ton  FJ}hrt;nhu)z,  ^31  mm  stark,  huI'  4,&3  m  LUngn  (geschnittene  FlUehii 
1,46891»).  Hiemuch  ist  in  grKnera  Holre  wÄhrend  gleicher  Arbeitazeit  IV,  Wi 
Smal  lo  riel  geleistet  worden,  als  in  trockenem  gleicher  Art  aod  St&rke.     Zn- 

f;)eich  geht  hietaus  hcrror,  dasa  die  nämliche  Kiiift  in  der  nAralicben  Zeit  mehr 
Biatet  bei  Holz,  degücii  Dicke  (UChe  des  Quertcbuittei)  klein  ist,  ola  b«)  solchem 
TOQ  groioer  IKcke,  w>dasi  also  die  Wirkung;  einer  hesitiuiuiten  Kraft  heim  SÄgco 
nieht  allgemein  durch  die  gesügto  Flücho  auBgcdrQckt  wcrdt-n  kann.  Ganz 
&üohea  (DMwet)  Höht  e&gt  seh  allerding«  am  loicbt«eteo ;  ubür  sulcbes  von  einem 
Kcxingeren  Feuchtigkeitsgehalte,  dessen  S|>Bne  rtark  rosammenk leben  und  fkh 
mJI«d,  k-isti't  grO^uron  Widerstand  als  rOilig  trDckeni.-s.  wclch'ea  lose,  uuzv 
iammenhilngertde  SpAnc  gir-ht. 

b.  Nach  Langedorf:  Zwei  fahr  geübte  und  anadauernde  Arbeiter  pchnitlen 
mit  einer  sehr  dOnnen  Säge,  an  welcher  die  ganz«  Lunge  3,13  m,  die  litngc 
am  gezahnten  Teils  1,49  m  betrug,  mit  llfiVt  DopfielzOgen  TOn  dürch»rhtiilt- 
lieb  70  fwi  Rabhöbe,  in  3  Minuten  25  cm  tief  in  «inen  31  cm  hohen  Balkt^n 
TOn  etwas  äschern  FBhrenholK  ein.  Dies  ergiebt  fßr  cino  Stunde  Arbeit  2,38  i/m 
ScbmttiUlcho  oder  reichlich  um  50V«  mehr,  ah  bei  Belidora  Yeriuch  t]  drei 
JSÜnn  leisteten.  Die  Geschwindigkeit  d^r  iSfige  findet  man  au«  Torateheodcn 
Angaben  ^  1,36  ni  FClr  die  Sekunde;  die  Tiefe  d»  Eindringens  bei  jedem 
Niedergänge  oder  Doppulzuge  =^  2,13  ihim.  Die  Breite  des  Schnitte«  •cbftlzt 
Langvdorf  anf  4  mm. 

C-  Nach  Armengaud:  Zwei  Mann  scliDittm  mit  einem  Sftgeblatt  TCn  tfim 
iJLoge  in  einen  trockenen  RichenholKttamm  von  91  em  RStic  binnen  7  Minntcn 
92  cm  tief;  ue  arbeiteten  dabei  3  bis  i  Minuten  anbullecd  und  machten  dann 
eine  Pauae  von  30  Sekunden:  die  lEubhfih;^  der  &1ge  betrug  97  cm.  die  Zahl 
dar  Schnitte  oder  DoppelzQge  in  1  Jfinute  durchnchnitUich  50  (Bckundlicbe  Ue- 
•chwindigkeit  der  S&^e  ^  1,6  m);  die  Tiefe  de«  Kiti dringen»  beim  einielncn 
Schnitte  berechnet  sich  auf  2,63  mm;  die  gt^Bchnittenti  Flficb«  für  1  Stande 
Arbeit  auf  S,iÜ  q»'-  I><  dieüem  Falle,  wii:  im  vorigen,  würde  aber  —  wegen 
der  oätigen  Rnbepaneen  —  die  wirkliche  Leiittnng  wG.brend  einer  Stundu  er- 
keblicb  geringer  ausgefallen  sein,  al«  die  Beri^chnuDg  nach  dem  kurzen  Ver- 
snobe ergiebt. 

2)  Schneiden  anf  Sttge-  oder  SchneidmUhlen '),  die  durch 
Woster-  oder  Dampfbraft  betneben  werden. 

<)  Prechll,  Technolog.  Fncykl.  1843,  Bd.  13,  8.  161  m.  Abb. 
Z.  d.  V.  d.  I.   I86J,  8.  2ii9,  314,  4i*9,  465  m.  Abb. 

tm  Rablmann,  Allgcm.  Miiscbinenlchre,  Bd. 3,  2.  AnÜ.,  Brtnnschweig  1S76. 

■  Einer,  llandsägen  and  SSgeniascbineii.  Weimar  ihlü  u.  I8S1,  m.  Abb. 

'  Hermann  Fiscncr,  Die  Bolaifige;  Berlin  lti79,  m.  Abb. 

Armangand  alnä,  lea  icierica  mec&niques,  et  iei  machiDe»>outil9  a  tra- 
Tailler  le«  bots,  ParU  I88I. 
Exner,  OfBcieller  Auastellungsber.  Or.  SIII,  Seat.  2,  Wien  1871,  m.  Abb. 
Krnst  Tronet,  tWr.  Bericht  u.  d.  Fhilodelphiaer  Aus»tellnng,  VI.  Flefl, 
Wien  1877,  m.  Abb. 


IL  Ahachoitt. 


I>ie  Schneidern Dblen  kennen  mnücbst  eingeteilt  werden  in 
mit  schwingender  SSge  und  solche  mit  stetig  arbeitender  SSf 
FOr  erstere  werden  stets  gerade  Sftgebllitter  verwendet;  letztere  sind 
ala  Kreiss&geii  ( kreis C^rmigee  8&gebUtt}  und  Biindsftgao  (baodfSjr- 
migCG  SKgoblatt)   bekaanL 

A.  Schneldomüblen  mit  Bohwingender  Säge.  Sie  «ind  eell« 
mit  angespannter  (Hteifsüge)  meiätenti  mit  gesiMDotes  (GaltereBgeB 
I,    118)  SUgeblllttvrti  ausgerflstet. 

a.  Die  SteifsILge  ist  eine  für  Uoscbinenbetricb  eingerichtet«  Lang- 
sUge  (S.  ^91:1),  hat  tthnliche  AbmeBnuigen  wie  diese,  iodetisen  nieütem 
eine  griissera  Cieko  (bis  ni  6  mm  dloke  SAgeblKtter  habe  ich  selbet 
gemessen),  wird  im  vresentUchen  senkrecht  anf-  and  niederbewegt,  and 
schneidet  nur  beim  Niedergänge,  eodass  der  nach  unten  gerichtete  Zog 
der  am  unteren  Rndo  der  Stige  angreifenden  Ijcnkstange  eine  gewiaei 
die  ijteifbflit  der  SUg»  untvrstQtxende  SpEumnng  bervorbriogt.  Sie  weiollt 
dadaroh  von  der  Hand-Langeüge  ab,  dass  ihre  Enden  mit  an  gersdpB 
PQhningen  giftenden  KlOt^n  verüben  sind  (an  den  ontem  derselben 
greift  die  Lenkstange)  und  der  Block  iiacb  jedem  Schnitt  der  SOge  <!nt^ 
gegenrfickt.      Der  Block   ist  zu   diesem  Zweck    aof  einem   Wagen  t>e* 

'festigt.  Letzterer  ist  lUinlich  aoflgelnldet  wie  der  Wagen  des  v.  n.  fah 
genden  Mittelgatlere.  l>ie  Hcbneidemüble  mit  SteifgSgo  Ist  verb&ltots- 
maustg  leicht  fortfchaffbor  einKurichten  nnd  findet  dcühalb  Verweodiug 
im  Walde;  ihre  Leittungeftthigkeit  ist  gering,  aacb  erzeugt  st«,  vng» 
ihrer  grossen  Dicke,  viel  Bpitne. 

b.  Das  SeitüDgatter  (l,  414)^)  gehBrt  zax  Gmppe  der  mit  gt* 
spannten  i^'dgen  uuKgerlltitctuu  Schneide luUblea.  Dom  SBgeblatt  wird 
datch  Znggpannnng  eine  »olcho  ^Steifigkeit  gegeben,  doss  ea  trotz  viel  ge- 
ringerer Dicke  dem  Bolz  rascher  entgegengeftlbrt  werden  darf,  als  die 
soeben  be^rocbeoc  SteifaUgo.  Daa  Ciotior  oder  der  ß&hmcn  ist  der 
Ortereftge  nachgebildet,  es  bat  die  Oest&It  eineä  1,  xwi»chen  dessen  UOnnr 
an  der  einen  8eitc  das  Sägeblatt  gespannt  ist,  wKhrend  an  der  andena 
Seite  eine  ^piuuujtauge  die  HCmerendea  xusammenhält.  Ea  wird  regti* 
mAasig  senkrecht  anf-  und  niederbewegt,  schneidet  nar  beim  Xiedergue 
tind  der  auf  eineoi  Wagen  befestigt«  Plock  wird  ihm  in  wagerechtar 
Richtung  entgegengcfUhrt.  Die  senkrechten  Fubrnngeu  dea  Soitengatten 
i^ind  an  einem  festen  StStider  angebracht  und  die  das  Gatter  bethltigendl 
Kurbelwelle  unter  dasselbe  gelegt.  Ein  mit  Laulrollen  venebeaer  oder 
auf  festgelagerten  Rollen  verschiebbarer  Rahmen  (der  Wagen)  iit  mit 
eineui  Aufsatz  (dem  Oberwagsa)  versehen,  welcher  winkelreoht  zq  seiner 
Länge  und  wagereüht  auf  dem  Unterwagen  genau  verschoben  werden 
kann.  An  der  Keite  dieses  Aars&tzoe  ist  der  Block  io  gceigoeter  Weise 
befestigt  Man  fuhrt  den  Wagen  so,  dass  der  eine  Bond  desselbeti  nahe 
dem  ijftgeblatt  entlang  sich  bewegt  and  lllsst  den  Block  durch  V«f 
schiabung  des  Oberwagens  um   die  abzuscbneidendo  UoUcIicke  über 


')  7-  d.  V.  d.  r.  18«3.  8.  281  m.  Abb, 
Civilingenieur  1679,  ä  40  m.  Abb. 
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SigebUtt  ngen,  nodass  das  letztere  den  Block  an  vorgeschriebener  Stell« 
ToUsl&ndig  durcliEcb neidet  (wu  bei  dem  Mittelgattcr  uicistenB  uicbl  luSg- 
üch  ist).  Xach  Vollcndnng  des  Schnittes  bnwegt  man  den  Wagen  rasch 
KorUck,  Terschjebt  den  Obeiiragen  nebst  Dlock  um  die  lireltdicke  Beit- 
wBrts  und  lUsst  sadann  nnfg  neue  den  Bloi^k  eich  gegen  die  Silgc  vet^ 
scbiebftD.  Sofern  nun  die  Dicke  der  abmtr'vnnenden  Schwarten  oder 
Bretter  —  wie  gewöhnlich  —  gering  ist,  kann  die  Ausladang  der  Söge, 
d.  h.  die  BntfemuDg  zwischen  Sftgeblatt  nnd  Stiel  des  Uatters  gering 
vrerden.  Die  Spannung  dee  S&geblaties  verlangt  also  nur  leieht«  H^mer 
und  das  gante  Gatter  fftllt  verbfiltniamBsug  leicht,  aus,  wodurch  die 
Ma^iäeowirkiingen  (a,  w.  n.)  klein  werden.  Da«  Seiiongaitor  eignet  eich 
de&balb  fctr  «ine  grStsere  GeMh windigkeit  der  Säge  und  fflr  das  Ah* 
trennen  der  Schwarten  (das  HegUumen,  S.  &98),  sowie  das  Abtrennen 
der  Bretter.  Sollen  Bretter  aus  Dofalca  geschnitten  werden,  »o  kann 
man  letztere  unmittelbar  auf  KoLlen  legen  and  den  Wagen  in  Gestalt 
einer  /Cahastftnge  so  neben  dem  Werksttlck  anbnngen,  dass  di^er  nor 
die  Fortbewegung  de«  letxteren  zofllllt  *)  oder  auf  den  Wagen  vClIig  ver- 
zichten, indem  ausser  den  liegenden  TragroUen  zwei  Paar  senkrechte 
Walzen  anwebi-acbt  werden,  welche  die  Bobte  gegen  die  S^ge  l'Ubren. 
Letzteres  \'errahren  emptiehlt  sich  namentlich,  wenn  die  Bohle  nur  darch 
einen  Scboitt  zerlegt  werden  soll,  also  der  »onai  erforderliche  KUckl&af 
binwegmilt. 

e.  Bas  liegende  oder  Horizontal-Oatter')  unterscheidet  sich, 
«owett  das  eigentliche  Uatter  in  Frage  kommt,  im  wesentlichen  nur  durch 
e«ine  wagerecbto  Lage  von  dem  Seitengatter.  Es  liegt  insbe^iondere  die 
Ebene  deu  SSgvblattvä  wagerecht  und  bedingt  hierdurch  den  oberen 
Teil  des  WerkstUt^k.i  bi»  zur  Schnittehene  freizuhalten.  Wird  die  S&ge 
xuiu  Zerlegen  ganccr  Bl&cke  oder  doch  dicker  Bohlen  in  mehrere  TeÜe 
Terwondet,  so  ist  «ic  mit  einem  Wagen  versehen,  der  anf  Rollen  Ittuft, 
die  ihn  in  gerader  Linie  gut  t'tlhren,  nud  Einspannvorrichtungen  entbUlt, 
welche  das  Werkiitllck  an  beiden  Lanprseiten  angreifen.  Sollen  dBc;egen 
Bretter  oder  dUuner«  Bohlen  durch  einen  einsigen  ISchnltl  zerlegt  (ge- 
trennt) oder  doch  regelmSasig  geBcbnitlene  Hi^lzer  weiter  bearbeitet  wer- 
den, 80  bedient  man  sich  faSufiger  des  WaUen  Vorschubes,  d.  h.  zweier 
od«r  mehrerer  Paar  wugerochtcr,  angemessen  angetriebener  Walzen,  welche 
daa  WerkatQok  zwischen  sieb  klemmen  \1,  ^6*2),  bezw.  der  Sttge  entgegen- 
Itthren.  Die  Einstellang  der  Ürettdicke  ändet  regeUnBesig  durch  Ver- 
schieben der  GatterfUhrnng  in  senkrechter  Richtung  statt. 

Zu  den  Ende  sind  die  GtatterfQhrungen  an  einer  Platte  befeatigt,  weloh« 
■n  Stäben  de«  MawhineageetAllM  geffibct  und  durch  xw«i  gleichlaufende  Schrau* 
ben  genne  gleich miirrig  gehohen,  bexw.  gesenkt  wird.  Hierdurch  gewinnt  man 
die  Einet'jlluag  raAcli  und  genau;  selbst  bei  grOseerar  FlQchtiskeit  wird  unmfi^ 
lieh,  da«s  die  iiHchL>iniin<]«r  gewonnenen  Bretter  an  einer  Stelle  eine  andere 
Dicke  hoben  aU  n-n  irgend  einer  nnderen.  Allerdings  wird  die  Richtung  des 
das  Oatter  mit  der  daneben  liegenden  KarbeUeile  verbindenden  Lenken  ofb 

>)  Civilingen.  1879,  S.  99  m.  Abb. 
*)  /.  d.  V.  d.  I,  1S63.  S.  115  m.  Abb.,  S.  ASS  m.  Abb. 
Samml.  d.  Zoiebu.  f.  d.  UOtt«  18«T.  Taf.  27. 
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recht  iingQiuitig,  indem  leUterer  boi  linonde»  bob«r  oder  tiefer  Lmge  di 
ten  einen  ziemlich  growtern  Winlcel  mit  der  Beve^ingnicbtuna  des  Galten  öl 
Bfllillwb.  Et  fehlt  nicht  an  Vonchtflgen  £ur  Termeidiin^f  diMU  Übelstuda. 
Z.  B.  Kill  die  Kurbelwelle  »b  der  FQbrnitgspUtte  de«  Gatters  gclofl^rt  werden'^ 
aodus  me  mit  lotstcrer  auf-  nnd  nicderiteif^t,  oder  ei  toll  das  Gatttrr  nebat  matt 
FJUinm^platle  «eine  Ll9ben1age  beibehalten,  w&hrend  da«  Werkilfick  auch  Bf 
datf  gehoben ,  bezw.  gesenkt  wird.*)  Zu  dem  Endo  wird  der  Wagen  in  r«ei 
Teile  nrloirt;  der  obere  Teil,  auf  welchem  du»  Werketilck  bäfctti^  ist,,  mbl 
nitteU  keiYrnrniig«'r  Ktächeii  auf  dem  eigentlichen  Wugi'ii,  sodaJw  eine  (in  dfr 
LtkUfienrichtunff  Btattfindt'nilt')  gwgoiisätzlichB  Verechiubmif  der  beiden  Wagtn- 
t«ilB  dus  Hüben  btnw.  Senken  des  Blockes  berbuiführt.  Der  Umstand,  dsss  mit 
der  LUnge  de^  seiipannten  Sägeblattes  dewen  Widen>taTid*flihiakctt  gegta 
Durch bieRiuiRea  abnimmt,  daes  aleo  mit  enterer  die  Ge&hi  des  Verlanfes* 
der  Büge  oder  doch  de«  un^ennaen  Sohaeiden«  wKchst,  hat  VeraDlaaniDf[  c^ 

gibea,  dem  S&geblntt  des  liepcnden  Gatters  ani»er  der  dutoh  dos  eigeötUcBe 
fltter  RfibotcncD  noch  eine  braonderc  Stütze  zu  fjeben.     Anfanga  'brachte  maa 
(woh)   nach    dem   Vorbild    der  Cochufscbea   FurnicnAgc)')    links    und   rechts     | 
von  dem  ku  zerlt^eoden  Holzblock  und  zwar  deni»ei)>en  mOglicbirl  nahii,  je  «in« 
Ffibmn^  an.  welchi)  uns  Je  L-inem  feFtcn,  schlitzten  Stflck  flolz  beartand.    So- 
lange die  Schlitiweite  dvr  SfigeblntbitirkH  genau  gleich   wur,   wurde  die  (int 
oder  durch  die  Anspännnns  ror    dem  Durchbiegen  zn  schützende  SOgeblttt- 
bog«  anf  den  AUtnod  der  beideo  FührungsstBeke,  aleo  auf  wenig  mehr  all  dtl 
Blookdicke  A   vermindert.     Die    bald   eintruimde   Abnutsung    der  SdilitxwiiMlt 
dianr  ?Ilhni&^<m  mitchto  aber  diene  Stfitüiing  der  SAge  bald  wertlos,  wenn  nicH 
•ine  hiufige   EmeueriiQg  der   Führuogen  stattfand.     Zar  Zeit  findet  oioa  hm 
liegenden  Gattern  fast  allgemein  folgende,  weit  wirksamen  Föhning.    Za  bei- 
den  Seiten  deg  zn  lenchneidenden  Blocket  tiiul  tlber  dem  SBgeblutt  Führung»- 
stflcke  A  Af  Flg.  105.  angebracht  nnd  das  Sügeblatt  SS  iit  ao  anter  die»e  FObraiin- 
ftfickfl  gelegt,  don  oi  meh  ibnin  fest  aoeclimiegt.    So  iit  m^t^Iich,  dun  Abrtaw^' 
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dieser  FtihmngsstAeke  als  freie  Länge  des  SSgeblaltea  0.  -1I9|  sn  betn^l< 
Bei   Anwendung  solcher  FQhruDgen   senüijt    daher   eine    weit  gering«» 
blattspann ting  und  Dicke,  d.  h.  die  SL-bnittwotte  und  du  Gattergewicht 
viel  kleiaer.  ali«  wenn  die  Statznng  des  Sägeblattes  nur  im  Gatter  stttttSsJ*! 
I>urch    daH  Biegen   des  Silgeblatt««   «itstcht  aber   in    demselben   eiue  Z«**^' 


apannnng.    TennJ^ge  der  Dehnung 


•in 


(wenn    It   de»    KrDmmungnkalbat*' 


der  Fdbrung  beseicbnet  (I,  420}  der  iluseeren  SägeoAUehe  betiSgt  diae 
2SO00 

»  2Ä0(H) 


UlS):S,  =  ^.f=;. 


machen,  sodass  S,  höchstens  s= 


1300s 


Man  soll   daher    R   wenigstens  =  lüOt'l 
=  8,7  Ky  wird.   W»hlt  mwi  J«* 


2 


>)  Herrn.  Fischer,  Die  HolzaOge,  Berlin  1879.  S.  107  m.  Abk 
•)  D.  p.  .1.  1808.  248,  289  m.  Abb. 
■|  FmusOs.  Patent  vom  7.  Dez.  16U. 
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]«  Liing«  C  der   FfibniOKutfick«   A   su   50a  (rergt,   Fig.  106),    v>   mOsMlt  di» 

pw«rliiilb  der  FfibnmgMtOcke  belegenen   Enden  des   ägeblattea  ^'  om   l*,\* 

gegen  die  Wagerecbt«  HB  geneigt  »ein,  d.  b.  auch  die  FilbruDgen  dei  lie- 
[flnden  Gatter)  n)i]«c»n  IVt'  Neigung  gegen  die  Wagerecbt«  baben. 
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An  dem  Gatter  fette  Ftlhrung«flftcben  bfinnen  nniicb  die  OatterfTlbron^n  nur 
Hom  kleiner  Flächen  berObien.  Um  dieaen  übelutand  za  beseititfen,  iii  ror- 
IMoUagen  «ordeo,  die  am  Galter  befindlichen  Fabrannflicben  an  dlucm  be- 
veyUcli  SU  milchen,  wisse  «e  sieb  den  FUhniogalnsua  anzuacbin legen  wer- 
vl^en-'l     Zuweilen    Idgt  man  xwei  Rriti«)>12tter  in  du  Oaltiyr    (wiui  anch  bei 

itn  Seitengattcr   ctättSndet);    atüdann    vemcfatet    man    anf  die    beeobriebeiM» , 

durch  Fig-  lo&  und  l')G  TernoDlicbt«  SägebliittfQhrung. 

Wogen  dor  nähur  angegebenen  ScbiOglage  der  das  Qalter  Itlbremlea  SUbe 

rier  Katea    macht    eriteree   bogenartige  Scbwingangen  in   leokrecbtpr  Ebene. 

Xan  «pricbt  demnirolge  ron  einer  BogenfOhning  der  Gatter.    B«  lei  *ebon 

iuer  bemerkt,  dasn  man  bei  liegenden  Gikttern  nicht  leiten  eine  Kwäte  Dogen- 

Ahrting  anwendet,  welche  in  wagerechter  Ebene  liegt  and  w.  n.  weiter  erOrtert 

werden  wird. 

d.  Die  Faraiemfige  ist  eine  Holi'be  mit  liegendem  Gatter  (früher 
Tndei  auch  Famier^gen  mit  eenkreclitem  Gatter  gebant),  br-i  wclebem 
4u  ra  zerlegende  Bolz  senkrecht  and  zwar  vor  unten  nach   «Ix-n  gegea' 
9m  Slge  g«mbrt  wird.') 

Dft  in  Fnraierei)  £ut  aiusehUesiUch  die  scb&nen  und  tenren  HSlur 

[plahftgODi,  Jaknranda,  Xassbaom,  KirBChbaam,  Ahorn,  Hacben  u.  a.  w.)i 

Sebenbolz  n.  dgl.  uigewendet  werden,  so  giebt  man  demelbea 

■•  io  geringe  Dicke,  nls  die  Forderung  der  iültbarkeit  nnr  imtDOr 

wÜL     Hierra   wird   man   femer  aach   dttrch  den  Uoutnnd  g^ 

rar   Her*teIlQDg    groaser   funiierter  Tischlerarbeiten,    am 


r)  Goede,  D.  p.  J.  1M8,  SM.  S41  m.  Abb. 

*)  Preehtl,  Tecbnoleg.  Eaerk).  1635,  Bd.  9,  S.  SIS  m.  Abb. 

Samml.  y.  Zeicbn.  f.  d.  HaUe  1850.  BL  28a,  SSb  osd  ISÖ7.  Bl.  I». 

Z.  d.  V.  d.  1.  1S62.  8.  :>3ä  m.  Abb. 


IL  AUchnitt. 


gleictifDftsaige  FignrBD  zd  araengen,  eine  mebruAlig«  Wwderiiolatig  in 
ZeicbunngeD  des  Bolzes  erfordert  wird :  denn  ds  gewöhnlich  Bchon  in  ge- 
ringeu  AUtSnden  ionerhalb  der  Dick«  eiser  Bohle  die  Zeichnang  sidi 
l)Oilent«nd  iLnderi,  so  k&nn  jener  Zweck  nor  dann  erreicht  werdeOi  irena 
mu  die  nlJtige  Anzahl  ron  ßlättern  ans  einem  möglichst  kleinen  T«j. 
der  Holzdicke  entnimmt,  also  die  Blatter  »Uni  wbr  dOnn  niachu 
pflegt  die  Dicke  der  Furnier«  dadunh  aoscodracken,  da»  man  ao, 
wie  viele  der«lben  ans  einem  gewissen  Teile,  2.  B.  einem  Can  _ 
oder  25  mm,  der  rohen  Uolcdicke  geschnitten  find  (was  keineewegs  einer- 
lei ift  mit  der  Anzahl  der  Furniere,  die  msammen  dieses  Dickfltmuut 
haben,  weil  die  Dicke  dea  Sflgenschoities ,  wekber  nar  SpKne  erteogt, 
mit  in  Rechnung  gebracht  werden  moss).  Gewöhnliche,  etwas  irtailn 
Furniere  ethneidet  man  8  bis  lu  aus  35  mm,  wobei  die  I>teke  CÖHS 
eineelnen  Blatte«  etwa  2a  1 ' ,  hU  1  '/■  f^'"  ausfUlt,  da  man  die  Hilft» 
»h  Abfall  durch  SpSne  rechnen  kann:  mit  den  besten  Maschinen  ge' 
man  jetat  16  oder   IB,  ja  sogar  25  BlUtter  aus  25  mm  Boisdicke. 

Das  FumiersKgen  unterliegt  weit  mehr  Schwierigkeiten,  als  das 
der  Dielen,  weil  bei  der  geringen  Dicke  der  BUtter  und  bei  der  an 
krumm  faserigen  und  verwachsenen  Beechaffenbut  gerade  des  scfa&nateD 
FomierfaolzGs  sehr  leicht  BrQche  erfolgen  oder  gar  Teile  beransfiUlm 
Dnd  Locher  entstehen,  die  nur  unvollkommen  durch  Verkitten  oder  Vtr- 
leimen  verst«ckt  vriu^en  können.  Um  Eolcb«  BesehAdigongen  soviel  als 
mCglich  EU  vermeiden,  moss  die  Säge  nicht  zu  grobe  und  nur  sehr  weiif 
geschränkte  Zfthue  be&ttzciL.  auch  die  griSssto  Sorge  daftlr  getragen  Ver- 
den, dass  ihre  Bewegung  genau  stattfindet.  Sehr  geringe  Dicke  im 
Sige  (dorchachnittlich  0.3  mm)  ist  EelbstrerstBodücb.  Die  Bohlen,  an« 
welchen  man  Furniere  schneidet,  sind  ron  verschiedenen  AbmeaaniigCB, 
da  oft  ntir  ein  kleiner  Teil  eines  Baumsfaunmes  die  erforderliche  8cb9lh 
heit  der  Zeichnungen  darbietet:  ihre  l<Snge  betrat  1,5  bis  2,S  m  nad 
mehr:  ihre  Breite  20  bis  60  oder  selbst  g^en  90  em. 

Beim  'ien&gm  wird  die  Bohle  auf  eine  andere  to»  gemeinem  HoIm'  mä 
der  einen  breiten  PlOche  fertgflt'imt,  teil*  damit  Tnan  die  bis  aaf  den  letsla 
Re«t  aofarbeiten  kann,  ohne  dabei  durch  die  mr  BefestinuDC  nOtige  Vonkk- 
lang  f^bindert  zu  tein;  teibi  um  dem  Werfen  vorzabetigen.  welche«  «oiut  leiefal 
eintreten  wOrdu,  wenn  die  inaaren,  wuniger  auagetrockneten  Teile  entblOill 
werden,  und  die  Arbeit  (e.  B.  nur  über  Nacht)  onterbrochcn  wird.  Die  to 
errorderlicbe  Genauigkeit  dcir  Sägenführcuig  kann  allein  durch  StAtaen  im 
8|«eb!att««  im  Galter  nicht  err«icht  werden,  mmal  die  geringe  ElgeUatt- 
dick«  die  Anspannung  des  SBgeblattes  (I,  -HB)  beeehitnkt.  Aber  aaeh  S» 
bei  liegenden  Block-  und  WaIs«D-Guttem  gubiSuchlicb*  beeondera  StSbojtf  in 
SKgebhittei  links  und  rechts  vom  WerkstOrk  (R.  602]  eraohtet  man  nid»  sb 
wirkiam  geoug.  Fig.  107  int  ein  aenkrecbter  Schnitt  der  so  zerlegenden  Bohb  ft 
das  8&g«blattea  S,  dea  abgetrennten  Furniera  F  und  «ino  eiaeni«D  Ffihroa^ 
*tabes  A,  welcher  ouer  fiber  das  WcrkttOok  B  reicht  und  links  und  reohb  foi 
dem  Furnier  mit  der  Platte,  welche  die  Fahroogen  des  OnUen  eatbllt.  M 
Terbanden  iaL  Man  «cht,  dasa  daa  Sägeblatt  K  in  seinec  ganxeo  Brtite  wA 
gegen  A  stfitst,  nar  seine  Zfthae  Ober  den  unteren  Band  des  Stabes  A  hia«*c* 
^^g«n  lassend.  Ein  Aiuweichen  des  Sägeblattes  nach  rechts  Jin  bMog  aaf  tot 
r)  ist  sonach  «usBoschlossen,  nicht  aber  ohne  weiteres  ein  Terlanfsa  dr- 
nach  links.    Dm  diese«  wirkwun  xu  Terhindern,  bat  man  A  in  «*(** 
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reohter  Itichtung  ubwach  gekrQmtnt  (KrammungshalfameMer  lOO  büi  ISO  m)  und 

lenkt  daa  Gatter  so,  dau  das  Süffeblatt  dio  beiden  Endon  des  Stabes  A  tangiert. 

Bterdnrch  wird,  wi>>  bei  <Jon  Iiegcnd4>n  Gattern,  eins  scbrigo  Lue  d«T  Gatt«r- 

rDfaraagen  nOti^,   welche  hiin-  im  wesentlichan  in  wagerecbter  Ebene   liegen. 

Dm  Furnier  F  ist  dflon  g«nug,  um  dam  Stabe  A  aoB- 

vmctken  ro  kSnnen;   ee  wird  über  ,-1,  s.  B.  durch  einen 

bCIzerneo  (Jnerstab  und  zwei  ScbnSr«  gv^en  B  gedrückt,  iH  Vf" 

am  ea  tot  dem  Abbrccben  so  achStEcn.    Die  KrSmmDng  " 

des  SebnittM  schadet  offenbar  nicht,  da  diu  enlütoh enden 

Pumiere,  rertute«  ihrer  gifriiigen   Dicke,   sich   leicht  in 

die  ebene  Oeatatt  biaMn   lassen.     Doa  S!%«blfitt  .v  tal 

ein  wenig  gegen  du  Werk«tOck  geiuiigi   (weniger  wie 

hier  ge7.eichnet) ,  das  Fnrnier  F  weicht  aus,  es  gf^nUgt 

daher   ein«  sehr   geringu  SchrSnkung  |1,  -110)    und    die 

Bohnittweit«,  d.  b.  die  Dick«  Aea  sur  Zenpannng  gelan- 

geodea  Halse«  int  nur  wenig  dicket  all  dfU  Sägeblatt. 

Die  Fiirnters&ge  tchneidet  fast  immer  in  beäden 
Bewegung^riehtongeo ;  man  verlieht  ate  daher  meisteoB 
mit  einer  Dogen führung  in  der  SA^eblattä&cbe (a.  w. u.). 
Beifi)>ieLiweiite  mSgen  folgentJe  ZahlenverUtttniMe 
angeführt  werden;  Die  »Ige  mftcht  2<Jü  bii  340,  zuweilen 
■ogar  301)  Schnitt«  in  der  Minute;  die  Lllnge  dee  Zuges 
bctrttgt  fiO  cm,  dnber  Knrniere  bi«  zu  SO  oder  &^  cm 
Breite  geaohnfttcn  worden  können;  bei  jedem  Schnitt« 
wir4  daa  HoU  um  O.b  bis  l  mm  gchcKa.  Daa  Sägeblatt 
ist  1,42  m  lang,  10  cm  breit.  0,3S  mrn  diak  und  macht 
(weigen  SchriLnEung  der  Zübni^)  einen  etwa  0,6  nti»  brei> 
ten  Schnitt;  mithin  fiülcn,  wenn  IS  Furniere  aoa  SS  mm 
Msclinitten  werden,  dioMibca  0,8  mm  dielt  aus.  Die 
ZUuiQ  sind  9  mm  lang  oder  tief,  9  mm  breit,  und  (um 
&&ge9ipän'^n  Raum  sn  geben)  9  mm  weit  von  einander 
'cmt,  was  dudurch  erreicht  wird,  diuj  xwiKchen  je 
ei  ZAhnen  d^r  urH|irilTig liehen  ununterbrochenen  Verzahnung  einer  nuNgebroch4>a 
wird.  Demzufolge  lat  uur  Wiukul  un  den  Zabnepitzvn  J6''.  da<i  Fläcbenraana- 
Verfaftltnia  iwri»cht!n  Ziihnlürko  und  Zahn  =^.^:I.  Z«r  Uewegung  der  Maschine 
wird  etwa  eine  Pferd fatärke  prfnrdert,  nnd  dabei  werden  in  einer  SO  (v*  V>r«iten 
Bohle  &,1  qm  in  der  Stunde  geschnitten.  Durch  Befestigung  nnd  Stellung  de* 
Holaes,  IlemblaMUDg  deeselben  vor  jedem  neuen  DnrcbRchneiaon,  Auswechselung 
der  &9ge  gegen  eine  neu  geuldrHe  u.  s.  w.  geht  uugefBhr  die  Hälfte  der  Art>oit«- 
leit  an  einem  Tage  rertoren.  Man  musa  nilmlich,  um  stet«  gute  Wirkung  au 
hnbeo,  dio  Säge  nach  10  bis  20  minutlichem  Gebrauch  nachacnirfen  und  uem- 
gemlw  fDr  jede  Maachine  wenigstens  3  oder  3  Sägen  (Blatt  und  Oatt^r)  vor- 
lAtig  halten.  ~  Wenn  man  dio  Zähne  anf  beiden  Hälften  der  SAgenlän^o  ein- 
ander entgegengesetzt  (rilmtlich  nach  der  Mitte  hin  sehend)  stellt,  so  wird  er- 
langt, dua  die  eine  HAlfte  der  Säge  beim  Vnrgang«^  die  andere  Hälfte  beim 
KttcKgange  schneidet,  folglich  die  Leistung  sich  vermehrt  (vergl.  w.  u.),  Dei^ 
selbeTorteil  entsteht,  wenn  ewar  alle  Zähne  einander  gleich,  aber  von  der  Ge- 
ibüi  eines  sehr  »pitzwinkUgen  gleichschenkligen  Dreieekea  sind  (6  mm  Länge, 
1  mm  Breit«  am  Fnse  mit  Zwischen  räumen  von  7  lurn,  Winkol  der  Zahnspiue 
M");  denn  alsdann  ist  jeder  Zahn  iinittandc,  in  beiden  Richtungen  der  Re- 
wigung  tu  m:hneiden.  Von  einer  8äge  mit  der  zulotit  becchrieb«neii  Verzahnung 
iat  angegeben,  da^s  sie  minutlich  äOi\  Doppehüge  (600  Schnittei  macht,  also 
bei  47  cwi  Lilngo  des  Zuges  mit  4.T  m  aekundliüber  Qeeobwindigkeit  arbeitet^ 
wob«  das  Hnln  um  40  cnt  in  der  Minute  oder  V»  mm  auf  jeden  Schnitt  vorrückt. 

Wegen  der  mehr  nnd  mehr  zar  Anwendung  kommenden  Gewinnung 
der  Ftmiere  durch  Bobeln  (T,  434)   Ut  die  Forniersäge  eiaigermassen 
^^jarttckgadrUif 


mg,  IM. 


'm 


n.  AbeobDitt. 


e.  Das  Hittelgattec')  i»t  abgeleitet  Ton  der  EloblKg«  (1?  <H},    , 
d.  h.  der  Rahmen,   welcher  zum  Einspannen  dea  S&gebUttee  dient,  iJHI 
recbtet-liig,  und  niuiint  <ias  SSgeblatt  etwa  in  seiner  Mitte  aof.     Die  ^1 
der  Mitte   ihrer  LUnge  durch  die  S&genspaanuug  belasteten  QnerstQcks 
(Oatterriegel)  stützen  sich  also  mit  ihren  Enden  auf  die  Seitenteile  des 
Ralimenfi  (Stiele,  Gatterst&be)  und  dürfen  daher  einige  li&nge  haben, 
ohne  il«r  Gefahr  de«  rturchbiegen«  zu    sehr   ausgesetzt  zu   sein.     Tier  ni 
zürlegende,  anf  einem  Wagen  (Olockwageu)  ruhende  Block  bewegt  sieh 
awischen  den  Gatterstielen  hindurch. 

T>ßr  Wagen    ist    atia   zwei   krlLttigen,   entaprüchend   langen  Balken 
WiiRenblLurueD)   uni   xwdi  Qiierstilckvii  xt»iftrameDg«rQgt,  zuweilen   aucb 
Einen  g«rertigt.    Er  i«t  entweder  mit  Rollen  v<>r«eben,  die  auf  fetten  Gehl 
laufen,  oder  die  Schienen  aind  unter  ihiu  befestigt  und  ruhen  auf  fett  gelage^ 
t«n  Rollen.     Meiitens  rind  die  Rollen   der  einon  Seite  mit  je  einer  ctarkta, 
ringeunilaofesden  Kerbe  veraehen,  die  «ich  an  den  eotsprecbeDdea  Quen^itt 
der  Schiene  achlicist  und  hierdurcb  die  seitliche  Lenkung  dei  Wag«ttB  bewiikl: 
xuwuilcD  findet  die  Lenkung  de«  Wagens  durch  bcaoDaere  Mittel  stati    AaT 
dem  Wuue»  lieueu  swei  iJu«rhOlKer  (Scfaeiiiel),  welch«  den  Block  uiuDittdbu 
■tatsen.    i)erjeniga  dieser  Suhomül,  welcher  hinter  dem  Sigenrieken  sich  heby 
det,  haiast  grosaer  oder  HinterBchemoi,  der  vor  dem  vemhataa  Bande  im 
ffige  liegende  kleiner  oder  Vordemcheinel.     Damit  nun  die  S&ge  tod  dir 
betreffenden  Endflflche  in  den  Block  einzudringen  vermag,   muH   n«  ia  dem 
Hint«rschirnie1  Rnutn  finden,  welcher  ru  dicMin  Zweck  mit  eioem  tiefen  8eb&tt 
▼ereeben  ist.    An  dem  Vordersebemel  ixt  jedenfalle  ein  eo  tiefer  Sohlita  lliHr- 
fltlaaig;    da  man  H.ber  meistens  die  Schnitte  nicht  ganz  hindurchfOhrt,  ud  ct- 
ntLchst  d<:n  ZiiAommL-nhung  der  Bretter  mit  di^m  Block  so  wahren,  so  kann  hier 
«in  diu  Fasern  ileE  ^jchemela  quer  durch^chncidonder  Schlitz  ganz  gespart  «er- 
dfin.    Für  d«n  Vordemcbemel  braur.ht  man  deabalb  riii  weniger  dickes  QoIk,  ab 
fUr  den  grosiea  Sdiamel.    Man  befeätis:!  nun  die  Blockenden  auf  den  Scbemela 
raitt«ls  SpiesK«  [dto  einereeibt  in  den  Bleck  gelrieben,  nnderscit«  in  dem  giwwa 
Sobemel  festgekeilt  werden)  Klammem,  Knechte  oder  Klemmetnngen  <I,  Sit), 
welche  Befe«tiguni;Hiiiilt«I  Rt^la^t  weiden  mOsren,  um  nach  stattgehabtem  lUck* 
lauf  deaWflgen«  den  Block  für  i-inen  m'uen  Schnitt  einzostellen.    Lctsterei  g» 
•chiebt  unter  Zuhilfenahme  eiserner,  Kiigevjiitslcr  Standen,  die  als  Hebel  dienca 
Bi  ässt  sich  leicht  übersehen,  dass  hierbei  erhebliche  Unsenauigkeiten  nch  eift- 
achleicben  kOnnen,  vermflgt-  welcher  die  erseugteu  Scbnittflftcben  nicbt  gliiet 
laufand  ausrollen,  da«  Sclinittholx   nicht  üborall  gleichdick  wird.     Im  VerklU' 
nie  zu  ibrer  L&nge   dfinne  Blocke  bedürfen  Kwiseben    den  Schemeln  weitaw 
DateratQtxungeo,  welche  binwegzuoehmen  sind,  sobald  sie  sich  der  SXgenUm 
an  veiter  vorwftrta  oder  rückwllrta  wieder  angebracht  au  werden,  die  «latt 
viel  Bedienung  verlangen. 

Man  hat  die  Kcm  Festhalten  dfts  Blockes  dienenden  Einrichtungen  fibnfM 
in  sehr  Terschiedener  Weise  durchgebildet*),  ohne  vdUig  Befrtodigeida  w 
aehaffen. 

Da  nun  wesentliche  Vorzüge  des   Mittelgatters  gegenüber  anderfl 


')  BeiBon,    thealr.    inttrum.    uaebinaruia,   LugdoB    1&78  m.   Abb 
BI.  18  u.  u. 

Z.  d.  V.  d.  l  1862,  8.  276  m.  Abh.j    1866,  S.  521  m.  Abb. 
Einer,  !^emaschiuen,  Weimar  1878,  m.  Abb. 
*)  Altore«:  Bahlmann,  Allgem.  Maacbinenlcbre,  Bd.  2,  2.  AtiL,  &!■'] 
schweig  1676,  m.  Abb. 

Exnor,  Sagemaschinen,  Bd.  1,  Weimar  167S,  m.  Abb. 
Neueres:    D.  p.  J.  US3,   24«,   267  m.  Abb.;    18S3,  Stö,  369  m.  i»''\ 
läse.  U9,  219  n.  Abb. 
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Gatterettgen  nicht  Torliegen,  so  nimmt  ileren  Verbreitoog  mehr  nnd 
mehr  ah. 

Wenn  Hohlen  oder  andere  durch  .Schneiden  bereits  regelmKaBig  g«- 
staltate  H5lzer  weiter  «erlegt  werden  sollen,  so  kann  man  den  Wogen 
und  die  ihn  bcgleitondon  EIuapumTorrichtungen  entbehreD,  indem  man 
Lenkong  vrie  Vorwartsbewegnng  dnrch  Walzen  oder  KoUen  bewirken 
Unt  (vergl.  S.  601).  Man  nennt  derartige  S&gemaacbinen  wohl  Wal- 
«sngatter,  auch  Trenngotter. 

f.  Das  Bundgatter.  Sobald  Gattersllgen  mit  einem  Sitgebl&tt 
mehr  als  einen  Schnitt  in  demselben  Werkstück  erxengen  Bollen,  so  moss 
letxterM  nach  jedem  tkhnitt  zurückgeführt  (der  UUcklauf)  und  die 
g^enaätzlichD  Lage  zwischen  Werkstück  and  Se.ge  auf«  neue  oingeetoUt 
werden.  Obgleich  man  nun  den  liUckUuf  des  das  Werk.stUck  tragenden 
Wagens  mit  erhoblicb  grösserer  Geschwindigkeit  stattfinden  lässt,  als  die 
VorwÄrtsbowegung  detedben,  auch  die  Einstell Vorrichtung  sehr  vorvoU- 
kommnet  bat,  so  ist  das  vorliegende  Verfahren  doch  mit  grossem  Zeit- 
verlnst  verknüpft..  Zur  Vermeidung  desselben  ist  offenbar  dsA  dnrob- 
^reifendstu  Mittel  das  Einhlliij^eu  eu  vieler  Sägen  in  das  (jatter,  wie 
Schnitte  in  dem  Werkstück  enteugl:  werden  Milien.  Als^Jann  genügt  ein 
einziger  Weg  des  Blockes  zum  Zerlegen  desselben.  Die  Qaerriegel,  welche 
dorcb  die  Summe  der  Spannungen  der  einzelnen  Sfigon  belastet  werden 
and  Über  eine  Zahl  einzelner  Brettdioken  aicb  erstrecken,  werden  defibalb 
sehr  stark  in  Andpruch  genommen.  Man  gestaltet  aus  diesem  ürunile  da» 
Bnndgatter  regelmässig  nach  dem  Mittelgatter  (I,  ■l\9).  d.  h.  aU  recht- 
eckigen Rahmen.  Die  äügeblfttter  bilden  in  ihm  gewissennassea  ein 
BUndel,  woher  der  Name  Bundgatter  stammen  dürfte.  Solche  Buud- 
galter  sollen  bereits  IM 5  in  Hegensburg  nur  AusfUbning  gekommen 
sein; ')  man  hielt  anfangs  an  der  Benutzung  eines  Wagens  fest.  Splltcr 
l»t  man  Lenkung  wie  VorwUrtsbcweguug,  auch  der  robea  Stämme,  durch 
Walzen  und  sogen.  Karren  eingeführt,  sodass  dem  einen  Block  sofort 
«n  zweiter  folgt.') 

Vor  und  liintuT  doD  ««nktvcht  auf  und  nieder  sich  bewegenden  SAgen  ist 
je  eine  wagercchte  Walie  ffi»t  gelagert,  auf  denen  der  eu  sersBgende  Block 
mbt.  Ein  zweites  Paar  Waisen  oder  Bollen  befindet  sieb  Qber  dem  Block  nnd 
ist  «o  gelagert,  das«  e»  krllflig  niedergedrückt  werden,  aber  auch  den  Uneben- 
beltea  des  Blockes  nachgeben  kann.  So  gewinnt  man  zuuBchst  eine  StQtsoDg 
iem  Blockes  in  fiCalfrcciilcr  Richtung,  in  welcbei'  die  S&go  TOrwiegend  auf  ihn 
«inwirkt.  Die  Walzenflächen  Kind  mit  Lüngsfurcben,  bexw.  lAngsrippen  ver- 
t«faen,  TertoOge  welcher  der  zwitcben  ibneo  und  dem  IMock  ütattSodenae  Druck 
eine  genOgenac  Reibung  erzengt,  am  durch  Drohen  der  Watsen  den  Block  gegen 
die  HSgen  xq  ftlbren.  Sind  die  FlAclien  doa  Blockee,  welchu  mit  den  WaUen  in 
Berflbning  treten,  eioigermaaien  eben  {*.  R.  vorher  hesilumC,  ^.  69S)  nnd  trocken, 
•o  sind  in  der  Bogul  diu  unten  liegenden  Waisen  allein  tmatande,  den  Vor- 


>)  RGhlmann.  Allgemeine  JJascbinenlehre,  2.  Aufl.,  2  Bd.,  BranuBohweig 
1876,  S.  733. 

*)  D.  p.  J.  1S26,  2Z.  WS:   1827.  30,  468;  1863,  16«,  40li  1863,  17«,  249: 
1866,  ISä,  7;    1879,  2S2,  1S8  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  I.  1363.  S.  81&;    1866,  S.  522  m.  Abb. 

Hitt.  d.  Oewerbrer.  t.  Hannover  186&.  S.  251  i    1871,  8.  SO  m.  Abb. 
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echub  du  Blockvs  su  besorgen;  «  wflrdto  dann  Aber  dem  Block  du  Dnick- 
rollen  angebracht.  Ander&rfüb  mCisKen  die  letzteren  aU  treibend«  WkImb  WM- 
gebildet  und  beBondora  angctriobon  wvrdim. 

Od  hiiD(l«lt  «8  sich  durum,  Holcstücke  gteichlaufeDd  2u  einor  {oder  w«) 
durch  Sügea  gebildeten  FlSohe  su  lerle^en.    AlsdaDO  wird  die  wHgerecbte  TÜt- 
mng  durcb  teakrecbte  RoUenpnare  bewirkt;  die  Rollen,  welche  die  maaaebeDde 
Fliloho  berübron,  «ind  soilrvDn  fest  gelngert,  die  nndcren  nachgiebig.    Uui  be- 
wirkt iD  diesen  Falle  auch  wobt  den  Vorgcbub  tiev  Uolzai  dorch  di«  —  dau 
nicht  glatten  —  Hukreehten   Itoilcn  Ivcrgl.  S.  601).     Uchufa  Erwugens  gerader 
ScboitM  in  uDrogtilmii^&iff  gCAtaltetüii  Ulöcken  lenkt  luiui  in  wagerccfater  Ridi- 
tung  durch  Knrreii.')    KJu  «olcber  Kikrren  iit  mit  vier  8nurrfidem   ausgtrSi^t, 
deren  Achaenentfernung  klein  ist.     Es  befindet  sich  uaf  ihm  eine  zum  Erfaven 
dtt«  Blockes  geeignete  Zange,  welobe  um  ein»  kq  den  Slgenebeneo  wiokeimb- 
t«n  Achse  fra  tehwingen,  aber  in  der«n  Richtung  noh  nicht  venehieben  kmos. 
Einer  der  Earreo  lltaft  auf  dem  Tor  dem  Gattec  befindlichen  Gldse,  eis  sweiter 
auf  demjenigen,  welches  hinter  dem  Gatt«r  liegt.    Mnn  bringt  mm  den  Block 
Tor  das  öafter,  legt  ihn  auf  die  Trogwalxe  and  senkt  die  Druckwalu  oder 
Bolle,  sodass  dos  betreffende  Blockende  den  Si^n  entt^cgcngeflihrt  wird.    Se- 
dann bringt  miin  dii»  enlgcngesctate  Ende  doe  Blookca  in  di«  Zange  det  Tor- 
derkarreuH  und  liul'eiti|{t  es  damtlbit.    Dieser  Karren  fUut  sodann  das  hintM« 
Blockende  in  vagerfulitar  Kichtung.  lliaet  ihm  aber  im  flbricen  freies  Spiel,  »o- 
dan  sich  der  Block  uubekQniinurl  am  seine  Lftogengcstalt  d«a  Tra^  oder  Vor- 
tchiebwalten  a»«chiiii«iren  konu.    Nur  bei  beMnden  krumm  gewachsenen  Blockes 
macht  dieses  Schwierigleiten.    Das  vordere  Ende  des  Blockes  wird  xuD&dtßt  dnrd 
die  Reibung  iwiachcn  den  WalsenpAwren  geradeatu  geführt.    Kncbdem  es  über 
eenOgend  weit  ans  dem  hinteren  Watu!n[>aar  berronwgt,  wird  hier  der  hinten 
Karren  angelegt.    Sobald  der  vordere  Karren  dicht  an  das  vordere  WalEenpAsr 
gekommen  ist.  Öffnet  man  Ecinc  Zange  (was  mweilen  dorch  sei iMtthttige  vor 
richtung  bewirkt  wird)*),  ja.gt  de»  Karren  —  vielleicht  mittels  eines  Faartritb 
—  zunlck  und  legt  einen  neuen  Block  'kor,  deHnen  Vorderende  da«  hintere  da 
vorigen  Blockes  burOhrt.     Bus  Sattttr  urbuilet  also  stetig,  bis  eine  Sehftifititf 
der  Eigen   erfordiTlich   wird   lIAglicb   i-lwa  2mal)  ode-r  andere   Brettdiclcea  «r* 
setwi  werden  »ollen.    Behufs  Zerlegeus  sehr  buner  BlOdcu  wird  empfobtea.  w- 
wohl  vor  »1b  hinler  den  8<gen  je  iwei  Paar  liegende  Waisen  anmbntif(«a-^ 

Die  ^gen  können,  wlÜirend  eis  sie  im  Gatter  sich  befinden,  nicht  voU 
gescb&rfl  werden:  man  ersetzt  die  stumpf  gewordenen  dorch  ander«,  ioiwisebn 
genchftrftc  Der  Verminderung  des  hiermit  vcrknüpftOD  Zeilveil natem  dieneo  (wa 
Verfahren.  Das  weniger  gebiftuchUche  besteht  darin,  diiss  man  denjeaifa! 
Bafamen,  in  welchen  die  Sägen  gespaimt  sind,  gesondert  herstellt  von  w 
FObrungstcilen ,  deui  Angriifspunkte  iIce  Lunkers  u.  f.  w.,  iGtstere  als  Rakius 
susammenrOgt  und  den  »ägentragöudeu  Ktihineu  an  ihm  befestigt.  BetiuEtAnr 
wecbselns  dw  SOgebl&tter  nimmt  mun  dienelben  mit  ihrem  Rahmen  ah  ia4 
ctMtxt  na  durch  andere,  vorher  in  «inun  gleichen  Rahmen  gespannte.  Die)* 
Verfahren  f&brt  swar  rasob  enm  Ziel,  hat  aImt  erhebliche  Termehniag  io 
Bcbwingendeu  Mouen  xar  Folg«.  Mun  pflegt  di«  S&genendeu  bei  BoadffitUn 
mit  seitlichen  Leisten  xn  versehen,  mittels  welcher  die  BBgcn  sieh  anf  die  Schal' 
tem  zweier  an  den  Angeln  drehbar  befestigter  Platten  stfltzen.*)  Zuid  Ab- 
wechseln der  Sftgen  genügt  sodann  da«  Lösen  der  Angelkeile  und  •eitÜelH 
Sageostiltxen,  um  die  BlUtter  nach  vom  beraasnchmaa.  tiecw.  ander«  von  f^i 


')  Vergl.  ausser  den  Quellen  Aber  Bandgatter: 

MitU  d.  Qewerbver.  f.  Hannover  1871,  8.  93  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1692,  S44,  429  m.  Abb. 
»)  D.  p.  J.  1888.  207,  388  m.  Abb. 
^  D.  n.  J.  1682.  S4S,  t06  m.  Abb. 
«I  Z.  d.  V.  d.  I.  I8ä2,  S.  412  ra.  Abb.;    I8M,  S.  521  m.  AbU 

UitL  d.  Gewerbver.  f.  Hannover  1K7I,  S.  94  m.  Abb. 

D,  p.  J.  1881.  L>4i.  1T3  m.  Abb.;  1SS3,  äM,  104  m.  Abb. 
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dncdiiebai)  m  Mnnen.  Sollen  abn-  dt«  BIficke  in  unlore  Diekcti  serlcgt  vordea, 
«o  werdeo  amtt&sdlicbere  Arbeiten  nOtig.  Man  itQUt  nlnilicfa  die  aigwlilter,  um 
die  Tme  Lftnge  denelbcn  mfifjUchat  klein  lu  machen  i.vci«!.  I,  419,  b«nr.  &  &Oiy 
iwiecban  den  Angeln  in  Mitbcher  BicliluoK-  Diu  gucbieut  durch  £inl«g«n  «nt-' 
Hprcchatid  dieker  Iieinten  tiritcben  dif.  Bifittj,  /nKatumeiuchrauben  derMlbeo  and  ' 
^QUen  der  Terbaodenen  Enden  gegeaflber  dem  Gatter.  DemgemSsa  bedingt 
<liu  Xndcm  der  8cliiiittbolsdiclcen  dui  Anaweohieln  der  enrlüinteD  Leisten  nnd 
Xndem  der  «eitlicben  Stützung,  womit  immer  grOuerer  ZeitTfirlnit.  lerkntlpft 
ist,  derEirtig,  daw  im  allKemeineo  die  Vorl9ile  dea  Bandtiattvre  Tervchwindeu, 
wenn  man  binSger  ati  Imal  im  Tngc  die  Änderung  der  SB^enenlfernung  Tor- 
nehmon  muw.  Daber  Bellte  niAn  Bundgatter  nur  da  anwenden,  wo  man 
mit  ein  und  denolben  Sägenaoordnunf;  ISngero  Zeit  arbeiten  kann. 

WKlirend  des  AitswecbitelDs  der  Sägen  mnst  daa  Buudgatter  in  Heiner 
HSolutvD  Steltnng  sich  b«finili^n,  veil  die  Beaeitigong  der  die  Zng&nglichkeit 
Mbr  erschwerenden  Tragwaluu  dcK  Blockw  »elten  mti^liefa  ut.  Uan  sollt«  dft- 
her  zur  Sicherung  de«  betreuenden  Arbeiter«  eine  Vorncbtung  anbringen,  durdi 
welche  ein  snl^llig&a  Herabgehen  des  Ruttera  uum&gliob  gemacht  wird. 

Es  Ut  noch  ciai{;e8  zu  erijrten,  wa«  die  scbwiDgendeo  Stlgcn  allgo- 
meiD  bistriEFl,  nämlkb  g.  die  Masscnwirknngen,  h.  die  Gesetze  des 
Block-Vorscbiebeos,  L  die  Hubhöhe  und  Geschwindigkeit  des 
Gatters  und   k.  der  ArUejtsverbranch. 

g.  Wenn  auch  cioige  andere  Vorsoblli^^e  gemacht  worden  sind,  so  ist 
li  die  Bewegung  der  SOge  durch  KrammiapfoQ  and  Tjcnkstange  allein 
tbrRticbliob.  Man  gocbt  die  Länge  der  Stange  im  Vergleicb  tum  Ualb- 
nesser  des  KmmmzapfenkreU«»  mt^Hobst  grosa  m  nehmen,  Bodass  — 
der  Einfachheit  halber  —  in  dem  folgenden  die  TiftokatongenlRnge  als 
naecdlicb  gross  angenommen  werden  K)I1.  Der  Halbmesser  des  Kromm- 
iapfQ&krfi)<«8  beisse  r,  das  Gewicht  des  Gatters,  einschliesslich  der  ein- 
gespannten Sftgen  G, ,  da^nige  des  Lenkeis  O,,  die  »ekundüebe  Ge- 
schwindigkeit im  Kramtnzapfenkreise  p,  ,  die  Beschletmigang  des  freien 
Falles  y^=:9,Sl  m.  Es  ist  aUdaon  dJe  in  den  toten  Fonkten  auf  den 
Krommzapfen  wirkende  Schlonderkraft;  S: 

S^    g. +g,       ».' 

9  r 

_        Dieser  Keanbpnichong  des  Kruromiaprens  gesellen  sieb  im  LeergHUgftJ 
\t\   lenkrecbten    Oattern    die   einfachen   Gewichte,    and   itwar  im   oberen 
Utien  Punkte  nagativ  oder  entlutend,  im  unteren  toten  Punkte  belastend. 

Bei«pietswei»e  wiut;«  ein  Mitlelgatter  mit  SBg«:   6',  —  243  i-j/,  die  Lesk- 

ftaiigi  üt  =  ^^^9,  der  Ruh  betrage  H^^  2  r=£  0,8  m,  die  Kahl  der  minutlioben 

Doppelhabe  lei  »  ^  200. 

„     ..     ,.                      g.r.a.w         0,8.8.14.800       „„ 
Eh   itt  alBdann  vt= sg = == =  8,47»! 

242  -f  iS      8.87» 

b«xw.  beim  Leergange  die  auf  den  KrummxBpFen  wirkende  Kraft: 

Ein»  oberen  toten  Punkte;  Ä.  =  51T3  — U'42 -f- 48|  —  ^9*>S  Jt-y. 
m  im  onteren  toten  Piinkle:   A'.  =  517a-i   (243 -•  4(J)  =  5448  Ay. 

^        I>aa  Oatt«r  gebrancht  beim  Leergange  8,t  Pft?rdeVr4flff,  heim  lilmHii/nnKe 
8  rfenlekrtirte,  alM>  ^r  diu  Schnciditn  telbit  (eiRM-bi.  SteiffTun^  ng^- 

widentAfld«  und  Bewöfnuig  de»  Wageni)  1.9  ITi-nlekrUf^e.  T>a.  nui  :   lei- 

IU>tM>Mb-riMb«.  Urotun.  TMknolOft«  n.  yy 
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U.  AbsehniU. 


,  mngft  j|fl>chnitt«D  wird,  ao  enupricht  Bieter  Arlieit  sine  grOwt«  Bcuupniebuij 
K  dc>  KruffitDzapfent  mit: 

A-i/.  „1,  =1.9.  < 5.    oder 
w 

o.B.a»  ' 

Aas  dieser  beiapielsweisea  RerhnunR  geht  genügend  denUicfa  hamn; 
welcb  bedentvtuleR  EioSass  die  Ma»;^uwirkung  aal'  die  Abmesrangei 
dee  Krummzapfons  (und  mancher  anderer  MAäcbiaenteilc)  bat;  die  eigeat' 
lieh  nüLzliclte  Beanspruchaog  veriicli windet  dagegen.  Da  nun  mit  Zu- 
nähme  der  Äbme&sungen  dio  K«ibiuigäwiderBt&iide  sicli  mebren.  diese  alwr 
bäkanntArtneseea  bei  Gatters&gen  den  grö^1«Q  Teil  der  Betriebskraft  auf- 
zebreo,  m  tiegeu  Gründe  genug  vor  für  die  Forderang,  das  Oewieht  d*^ 
schvingenden  Teile  eines  Gatters,  also  der  SSgen,  des  ^gentlichen  (H 
ters,  des  Leakere  u.  s.  w.  mCglicbst  gering  zu  inacben. 

Dazu  fahren  dfliine  8fiKel)Utt«r,  liecw.  inCgliclut  (■eitnge  freie  L&ngc  dfl 
edbcn,  geriagi!  Ausludung,  btzw.  lAnge  der  GatterqoerstQcie,  g«ac hinkte  Ö 
italtuLg  dea  Gnttcr»  unil  BonuUun);  widerstandsffthigster  Stoffe  sur  AutfBimii 
des  eigentlichen  Uatt^n  wie  det  Lenkern. 

Es  wird  der  angegebenen  Regel  nicht  immer  gefolgt,  vielmehr  dudi 
Anwendung  geringer  Uescbwindigkeit  die  Maeseuwirkung  m.  mindern  g6- 
eacht.  Mao  ändot  doahalb  für  Gatterittigen  meistens  die  mittlere 
äcbDittgeschwindigkeit  o  zu  2  bis  5  im  (=  3,2  m  bis  7,9  m  Krumm- 
x^tfengesehwmdigkoit  =  t>|)  in  der  Sekunde. 

IMa  Haeaenwirkung  bedroht  auch  die  ätandbttftigkeit  der  flUgenaachia«; 
indezD  lie  durch  dtn  Kruminzn,{ifen  n-uf  dnst'ii  LügcniiiK  rtl)erlniK«n  wird.  & 
bedarf  du  beunderer  Erörterung,  weil  nicht  selten  venucht  wird,  die  Olneb* 
förtnigkeit  der  BewpguDg  «enkrecbter  Gulter  dadurch  xa  etbObeo,  dftM  Am 
KnimmoLpfcn  gegenllber  ein  Gegenffewioht  mitgebracht  wird,  deasen  Mmmsi 
gleich  il8nijeDit{«D  dea  Gatt«i^  und  otangengewichte«  i*t.  W&brend  dat  QaUC 
mht,  wird  durch  ein  derartige^  Gegcngewi^t  ällordings  dai  Gewicht  da  Oti- 
ters and  der  Stange  auagoalichün  i  aobuTd  aber  der  Krummzupfen  aieb  ntt  mv 
neniwerter  Geschwindigkeit  dreht,  Irvten  folgende  MasaeuwirkDusen  auf:  B^ 
findet  Bieb  der  Krummzupfen  in  der  obersten  Lage,  dann  siebt  die  Scbkods- 
kraft  S  dea  Gatter»  und  ilar  i^tiinge  mit  derselben  Kraft  nach  oben,  wie  diueBi^ 
dee  Gegengewichts  nach  unten;  in  der  nnterBten  Stellung  findet  das  Cmeeseliiti 
•tatt.  Somit  h«wirkt  ilaw  G<.'genifewit:bt  auch  eine  AosglMchung  in  aeiäiTcbtff 
Riehtung.  Int  aber  der  Krummzapfen  um  »0°  Ton  den  beiden  erwXhitteti  &ur 
geeeichneten  Stellungen  entTemt,  ao  ist  aar  derjeuige  Teil  von  .>'  wirksam,  «*'~ 
eher  einem  ßtQck  der  Lenkitange  entatammt,  wfthrend  gegenüber  da«  QtgOr 
gewiobt  sich  voll  und  ganx  geltend  macfat.  Man  wUrde  daher  bei  Anwen* 
dnng  des  Gegengewicht«  fßr  das  ä  €09  angegebene  Beispiel  in  d«t 
Lagerung  dea  Krummzapreni  eine  wagereebt  wirkende  Kraft  tm 
"x  äo(>0  kg  hervorbringen;  ein  gewultigex  Fiindament  wQrde  erforderhch  •*>»• 
um  dieaer  wechselnd  nach  linke  und  rechte  wirkenden  Kraft  HtandsolnttaB. 
Ohne  das  Gegengewicht  Glllt  die  Scblenderkraft  im  wi-scntUchen  in  die  eül^ 
rechte  Biehtung,  kann  aUo  vt^rhattniitmlUsig  leicht  überwunden  werden- 

Anders  iat  ea  bei  liegenden  Uuttcnt.    Hier  hebt  das  Oegengewicbt  in  «a(e- 

rechter  Lage  des  Krummzapfens  die  Schleoderkraft  —  S*  = .-lL_:— ^^ 

(vergl.  Fig.  108)  anf,  erzeugt  atrer  in  Kukrechter  Lage  die  äUuseowirkuof 
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Vif  tos. 


welche  durch  das  Fundani«st  letcbt  bewältigt  vmdea  kann.     FOr  das  üi- 

g«Dde  Gatter  ist  «onach  daa  Gegengewicht  iweckmättig.    /u  Fig.  108 

sei  noch  hemerbt,  dam  L  hesw. 

Li  die  LenkstKüigeniKgen   in  den 

bddes  Boageteiobneteii  SteUangeo 

b«s«ifltuteD. 

h.  Froher')  hal)«  icli  nach- 
znweisea  Tersacht,  dus  die  'v^kxk 
Dicke  h  dee  voa  jedem  Sägen»  '^ 
zabn  dtMunebmenden  Spenee  im 
geraden  Verblltnis  xor  Dicke  $ 
des  S&gebUtte«  rteben  solle, 
aoaserdein  Allerdings  «bh&ngig 
«ei  von  der  Steif bwt.  beivr. 
Spannung  des  £itgeb1attes  und 
der  geforderten  Qlätte  der 
SobnittäBche.  Angesichte  der 
letxterwSbnten  Umstände   gab  icb  an  (vergl.  ftndi  I,   S.  41&),   da»  für 

tiattereSgen  —  =  0,4  bi«  0,08  gewählt  werde.    Der  erforderliche  ArbeitB- 

aafn'aud  seUt  sieb  xuE&mmea'J  aus  deutjenigen,  welchen  das  Abtrennen 
des  Spaneji  von  der  Scbützsoble  nnd  demjenigen,  welchen  das  Abtrennen 
des  Spanes  von  den  SeitenÜüclien  Ai^  gebildeten  Schlitzes  erfordert,  die 
ÜbenrtndangderanfLrctcDtlen  Reibnngswiderstlindoeingeschlosäcn.  Krstorer 
Axbeiteaufwand  dtlrfte  im  wesentlichen  onabhftngig  sein  von  der  Dicke  5 
dea  Spanes,  woraus  man  schliessen  kann,  dnsa  der  Oeearnt-Arbeiteaufwand 
Jmgismer  wuchst,  als  die  ijpandicke  h,  also  —  eoweit  es  sich  am  Brcpar- 
nis  tut  Arbeit  handelt  —  vorteilhaft  ist,  fi  so  groes  als  mi^glich  zu 
amchen.  Die  grCsste  «ullissige  Spandicke  h  entspricht  unter 
Bonat  gleichen  Umätütidon  dem  geringsten  Arbettsanfwaad  fUr 
1  qm  f^chaittniiche. 

Daraus  folgt,  das  in  Hacksioht  aaf  den  Arbeit^verbrauch  vorteil- 
haft ibt,  die  8pandickcn,  welche  die  einzelnen  Zuhne  abzulesen  haben, 
onter  sieb  und  in  der  ganzen  Llln^  des  Bibnittes  gleich  zu  machen, 
d.  h.  daa  VerhUltnis  der  Zahnspibtenentfomung  /  bezw,  2f  tn  der  Span- 
dioke  h  sich  nicht  todem  ku  Ussen. 

G«  m»M  hier  auf  den  ümatand  hingewiesen  werden,  daia  lolcbc  Sftge- 
dhnft,  deren  Hauptschoeid kante  so  tantf  i»t.  wie  die  Scblitzwdte  a  eines  SKgen- 
tobnittM  (I,  410]  oie^e  Scblitzweitf  auf  eintuhl  auiibildcn,  a\ao  jeder  Zahn  inner- 
halb dn  WagsB  f  die  volle  Breit«  der  SehlitaMhIe  bearbeitet,  während  bei 
geechHLnktec  Z&bcen  hierzu  zwei  nafeinandor  folgende  ZELhne  erforderlich  lind. 
Fig.  109  «teilt  den  Vorgang  fflr  geaehrftnkte ,  Fig.  110  fflr  ungecchrilnkle  in  je 
«Üaesi  sur  Blattfl&che  gleichlauf enden  Schnitt  dar. 

Beseiclioet  nun  A  die  Zunabme  der  Schlitztief«  w&hrend  des  ganzen 
SSlfenhTibes  H.  und  9  die  sekundliche  Zuschiebungs- ,  v  die  »elmndliebe 


•)   Hermann  Fischer.  Die  IIolMagc,  Berlin  I87B,  S.  77. 

chmidt,  Wochenacbi.  d-  Vet.  d.  Ingim.  1880,  8.  18. 
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II.  Abtohmtt. 


SchoittgeEchwiiidigkeit,  bo  ist: 

1*«      Dieser  PoHemng  kutti  aaf  7.nei  Wegen  genQgt  werden,  namlidi' 
dadttreb,  daes,   während  du  S&ge  mit  der  Geschwindigkeit  p   edineit 


Hv-lOlL 


n«.  iw- 


der  Block  mit  der  Geschwindigkeit  9  vorgertlckt  wird,  wobei  beide  G«- 
Echwindigkeiten  nach   gleichem  Geset;  sich   Andern,  oder   dsdoreh,  dia 

jede  SKgentpitze  die   vorhergehende  um  &  he^w.  --   überragt,  and  da* 

Block  wälirend  des  Schneidens  rnbt.  Letzteres  iKist  sich  auch  dadoitk 
anedrücken.  dass  die  StgempiUeolinio  mit  der  Bewegungsiicbiung  dei 
^Vinkel  f  einschlieeaen  soll,  dessen  Grosse  aungedrllckt  wird  durch 

.<,7--Ww.-  =  -^. 

Man  bezeichnet  du  letztere  Verfahren  damit,  dass  man  eagt:  die  i 
arbeitet  mit  ganzem  Rasen. 

Dm  eretangefQhrtc  Tuifahrcn  UUat  sich  anachoinend  am  leiehteBtea  dardr 
fllhteo,  iad«tn  nia.Ti  die  Vonchuheinriclitiing  —  durch  Ketignete  HelK-I  —  mitdcff 
Gatter  verbindet^  oder  em  gewiihnlicheo  Rxrenter  auf  dip  Krwmmzapfpn welle leÜL 
welches  durch  «in  Schaltwerk  auf  die  Vorschuheiorichtuoff  wärkt.    Ei  "^ 

äük  dieses  Verfahren  auch  deahalU  weil  man  die  da*  Schaltwerk  bot 
Hebel  leicht  ao  einrichten  kann,  dass  ihr  LiLngeaverhSJtni«  während  dee 
geftndeit  werden  kann.  Du  gewährt  die-  M^i^lichkeit.  die  QrOaae  de«  Voraehnt 
ohne  weitem  au  verringern,  wenn  die  Säge  auf  härtere  Stellen  dea  Bloekei  b" 
&  bedingt  aber  iliexeo  Verfahren  «iu«  lehr  gute  ÄutfQbruog  dee  Schaltwerk«  < 
der  Kugehfirigen  Hebel,  sowie  dcnm  Lagcrnngr^n.  Bei  Benn^nng  dea^^rrade*  1 
der  Sperrklinke  iet  unvermeidlich,  du«  Kunächst  ein  gowiesor  Weg  aeiteu  dft 
Klinke  xtirflckgelegt  werden  mute,  hevor  sie  wirk»am  wird;  die  Klemmkliaiic 
ifit  leichter  ohne  nennenswerten  lot^n  Gang  uuBzufOhren.  Ist  das  Sobaltwak 
niaiigelhaft,  biegen  sich  die  Hobel  und  findet  iiicli  in  deran  Lügemn^  tdtr 
Oang,  BO  kann  der  Fall  eintreten,  dass  die  Säge  in  der  SchaeidtiehtoBg  ewe 
grdneren  Weg  tnr^cklegt,  bevor  der  Block  sich  vorwärU  tn  bewegen 


Vor'beatbeitong,  I>exw.  Zerlegung  der  HolBrt&Dune. 
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Du  iit  der  Grund,  VMlwlb  man  mnocberortfl  oa  der  BeDntxnne  da  ganzen 
Baieoi  feethfllt.  Es  iit  —  lUkmeDtücli  bei  Nnkreclit  gefabrteu  SÜg«a  —  nicht 
•efawer,  die  Sigfin  richtig  ia  BuKea  ta  li&iigen,  noch  weniger,  auch  mit  miutgel* 
U^nar  Ton<ibubeinrichbuttg,  irlLbr«nd  des  Sfigeiirflckgiingt«  den  Block  om  die 
QrOn*  ^  vanurfloken,    Alluin,  Mn«  Änderung  der  verhSltnisiu&Migen  Zuacbiebting 

—  hcxvr.       iat  eehr  nmatändlicb,  indem  eie  die  Andcrang  des  Btuens  rerlaogt. 

VerriDgert  man  s.  B.  nor  die  Ztuebiebung,  so  erreicht  man  nar,  due  die  SBgen 
wt^ureod  des  entea  Teik  ihrer  Bewegnng  in  der  SchniUri«btang  alcbt«  sa  tban 
haben;  vfthrend  dea  Reete*  ninasen  nie  die  rolle  S|)andicke  ff  abechnciden. 

Die  beidea  er3rt«rt«ii  Verfahren  beding«D  gleiche  OoBcbwindigkeitv 
naderangen  fUr  den  Block,  nie  sie  dem  dnroh  Krammiaplen  tiiid  I^enk- 
«toDg«  betriebeuea  Qatier  eigen  sind,  es  treten  inrolgi^(»iicen  auoli  hier 
MBaenwirltongeo  anf,  wenngleich  —  wogen  der  geringen  Oeechwtndig- 
kftit  —  in  weit  geringerem  Grade.  Immerhin  haben  dieselben  Ver&n- 
IftaBOttg  gegeben,  den  Block  mit  gldichffirmiger  Geicbwiadigkeit 
TorwftrU  zn  bewegen.  Schneiden  wie  bei  Mnkrechten  Gatlem  rcget- 
m&nig  die  Sftgen  nur  beim  Kiedergange,  so  lässt  man  sie  am  den  halben 
Winkel  7  (rergl.  S.  612)  Hberhiingen,  gtebt  den  Süigen  halben  BuBen. 

Die  Spaudicke  tout  >icb  aUdann  aua  zvei  Teilen  nuammon:  dem  unver- 

Anderticben    -^ ,    wekAer  von  dem  halben  Btu«D  b«rrQlirt,  imd  einem  anvQi^ 

Andetlichen,  dem  stetigen  Vunchieben  entspringenden,  «elcher  xn  Anfang  nnd 
Snde  des  Sägeaniederganges  am  grOssten,  auf  halbem  Wege,  wenn  die  SBgen- 
geeohwi  pdigkdt  ihren  grOwten  Wert  erreicht  hat,  am  kleinilen  üit.  Beim  Rück* 
gmnge  der  SSge  bewirkt  diese  Art  dei  Vorecbiebens,  dasa  die  S&g«nepitsen  teit- 
veta«  mit  der  ScUitxsohle  in  derbe  BerQhrung  treten.  Nur  der  «laeÜrchen 
Kaobgiebigkeit  der  betreffenden  Sll«en-,  bezw  Mauhinenteile  i«t  (11  rerdankcn, 
4aa»  oJeM  Uufegelm&stiukeiteu  nicht  su  grOtteren  Obelstinden  fSbren. 

Zu  Gunsten  grosserer  Leistoogsf&higkeit  liegt  der  Wonecli  nahe, 
Hie  Sägen  in  beiden  Bewcgnngärichtangon  schneiden  zn  lassen;  du  Vor- 
idiiebea  des  Blockes  mit  gleichförmiger  Oeech windigkeit  unteretUtxt  diesen 
Wtmaeh.  Die  Versnche,  senkrechte  Gatter  derartig  za  benntzen,  sind 
■Oseitig  fallen  gelassen.  Dagegen  findet  man  bei  Uegeuden  Gattern 
meifltens,  doss  die  Sägen  in  beiden  Bew^ungsriclitongen  sohneiden.  Da 
hier  dae  Gewiabt  des  eigentlichen  Gatters  dorcti  den  Krununzapfen  nicht 
gehoben  zu  werden  braucht,  bezw.  wObrend  der  zweiten  HKifle  der  Krnmm- 
capfe&drehnng  die  GcMh windigkeit  nicht  fördert,  90  hat  eg  auch  einigen 
Sinn,  die  Widerstfinde,  welche  sich  der  Emmnunpfenbewegung  entgegen- 
lelxen,  noch  durch  das  rorliogende  Ver&hren  «unigleichen. 

Mao  erreicht  den  Zweck  entweder  dadurch,  dass  man  jeAvn  Zahn 
tum  ßchneiden  in  beiden  Bewegnngsrichtungen  befähigt,  oder  durch  Zer- 
l^nng  der  Z&bne  in  zwei  Gruppen,  too  denen  die  eine  in  der  einen, 
die  andere  in  der  anderen  Itcwegungsrichtnng  thtllig  wird. 

Das  untere  Verfahren  ift  iks  einfachere.  Man  giebt  den  Zähnen  die  Ofl- 
italt  gleichtcbenkltclier  Dreiecke,  die  mit  ihrer  Sohle  in  der  Bewcgungariohtong 
lienen  {I.  -118)  und  legt  die  Spitzen  gleichlaufend  eur  Bewegungaricbtnng.  Di» 
^hF  '" -^  li^rßflH  (I,  ilii  mun  w  bsmenen  werden,  da«  gcwiaie  Zahnlllcken, 
«I  it*  auf  dem  Hingange  eine  groaae  Spanmeoge  anfgeaommen  haben, 

kbi  •jviu  i>>JGkwege  noch  bedeutenden  Zoflnaa  rntterzubringen  TermOgen:  aie  ÄUt 
fafriMdea»*!!  viel  grOa«er  aoa  als  b<b  Sgen,  welche  nur  in  mner  Richtung  m 
Mhünden  baben.  es  wird  die  ZahntsilnDg  grtaer,  die  Zobneitahl  geringer,  alco 
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die  Leistung  trotz  der  doppelten  Wirkung  nur  wmäg  srOiBaer.  Doxa  koim^  nodr, 
d»w  di«  in  Rede  tttlicnd«  Zmhngftlnlt  fflr  das  lAn^äineiden  ^9mg  gtngntt  iit 
Wnrde  niBD.  um  die  ZahBgestalt  fllr  dai  Schneiden  gflnutjger  tn  arfaaltai, 
abweoha«lnd  d^n  einen  Zahn  nnch  vom.  den  anderen  nach  hint«n  ricbten  iwn 
Targttebingtn  w&rden  ist),  so  würden  die  swisohcn  den  aur  Z«it  scbneidenda 
Zfihnen  befindticbe»  Zabaciritxen  die  Schlitxeohle  um  die  halbe  Bpandieke  t 
turSckdrilngeii  uiilasen,  vas  xu  gronr^n  Unitnträfflichkeitea  fflhren  wSrde.  So 
lilctbt  nicbtfi  ändert»  Qbri^,  ab  dieZ&hne  dar  einen  ReibenbAlfte  fDr  den  Blnna;. 
di«jenig»n  der  anderen  H&lft«  fllr  den  HergHug  geeignet  xu  g««talteii  osa  du 
SAgablatt  ao  ea  lenken,  dsM  jederzeit  nnr  di^enigfla  Zfthne  mit  der  ScUhi- 
■ohle  in  BeriÜhtuDg  treten,  irelcbe  Kaeigaet  sind,  in  der  betreffenden  Bewegpin^ 
richtune  ku  schneiden. ■)  Fa  l&Mt  «ich  leicht  riberteben.  dan  doe  SkgeblÄtt  in 
seiner  Ebene  eine  Drehbewe^na  aimfUiren  niiiSB,  um  der  letztgenannten  Poi> 
dening  gerecht  tu   wonlen.     Dicae   Drehbewegung    kann   t.   B.    terrorgebnclit 

werden  dureb  Sdurft^lcgnag 
■M  -^     ^iXl  ^^'^    geraden    GattenllbniB* 

C^^^^-^^JO  jjen  JS  und  CD,  FW.  Ilt. 

In  einer  Eodlafi«  de«  Gatte* 
lehliesrt  die  &ge    BC 
der     zur    BLookwegrii 
winketrechte»  Lini«  .-IC 
Winkel  *!.  ein.     Der 
punkt  .V  der  ^ge  bcMibniä^ 
w«OB  sich  die  FähmBgftBitf 
des  Qattert  tod  S  noeli  J, 
bexw.  von  C  naeh  D  beweca. 
eine  zur  BlocksAhn  vinic^ 
rechte    gerade    lioi*     EU 
in   3i   g«ei^net    bcfeitlgtfr 
Scbreibelift    TerceicbD»)  il'* 
her  auf  der  ^hnittHfiche  ii«i 
b«we^R  BlockM  eine  Imt 
welehe    du   Veo-hültttk  dir 
SAgengMchwindigkeit      v* 
BloGkge»chwin<li};k<-it      tSD 
Anwlruck  brin^    Bei  Mf^i 
Verhältnis  dieser  beMm  •<'- 
tchwindiak«it«n,  z.  B.  vm 
der  Block  doroh  da*  Gjitt'' 
angetrieben  wird,  mns»  diM 
Lini«    eine    getttdc   werii^ 
Sie    ittt    Rtn    einen    gtfwiMfl 
Winkel    y    gegen    £^CHf* 
Linie  geneigt,  wrfche  a«  " 
Rede  »t«hendp  Stift  auf  4« 
ruhenden    Block 
habt>n     würde. 
^    den  Vorschub  des 


FU.  II 


wieder  H  die  gante  UabbObe  des  Oactcn  und 
während  dieses  Hubes,  so  wnd: 

Soll  nnn  der  Punkt  M  während  seiner  Bewegung  in  der  Riehtonff  d" 
Pfeiles  /  den  Sdilitsbodeu,  der  am  Schlws  dar  Bewigiuiesrichlung  //  vonl^ 
nicht  berObrea,  so  mosü  dieser  Schlitxboden  mindestew  ebenso  atark  gegn  b* 
Bur  Blockwfl^sricbtung  winkelrechte  Linie  geneigt,  d.  h,  ty^>^tfiy  tau- 

Man  erkennt   nun  ans  FSg.  III,    Urxw.  Fig.   l\'2,    dan  wKlirend  der  6s- 
weguogsricbtung  /  «amtliche  BMr  M  belegene  Punkte  der  SÄge  eich  luush  tisk 

>)  Mitt  d.  Oewerbrer.  f.  ITannorer  1868,  S.  ?9  ni.  Abb. 


TorbearWitnn^,  benr.  Zwlegnag  der  Holzitflmme. 
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fin  bezug  auf  die  Figurwni,  süuitliche  unter  .V  belegene  PuBktc  aber  oaoh  rccbta 
liexregen.  Die  zviacben  M  an<l  F  (Fig.  i\2\  liefindlicben  S&g«iftbBe  bvrfibrea 
also  aisn  ScbliUboden  ed  iFig.  111)  nicht,  wenn 
Jf  genuÜe  üWr  ihn  hinweggloiteti  n«  schnei- 
den  also  in  der  Bewegungtrichtung  /  ni<.'ht. 
Dl«g«n  dringen   die  zwiKCien  M  nnd    L'  b«-  -^ 

flndlicfaen  Ztthne  bei  dieeer  Bowegnngnichtang 
in  den  Schlitcboden  eio  und  iwar  um  bu  mebr, 
je  weiter  «ie  von  31  entfernt  liegen.  Kin  Z«hn 
*,  der  in  d«r  Entfurnung  x  Ton  if  sich  befin- 
det (Flg.  112)  rCckt  um    ^    -a    Dsob    liol»  £V 

vor.  wenn  der  Kflhrnngapunkt  E  mii  n  in  dlww 
Richtung  Bicb  venfhieht.  E«  bediirf  kanm  der 
ErwUhnung,  das«  b>ii  der  B«wegaDg«ricbtung  7/ 
de*  SAgeblattea  die  Hlilften  deMelben  die  ent- 
ffe^migwetste  Rolle  spielen.  Die  ZahoHt^itzen 
beider  H&lft^  habfn  daher  pii«h  geg4:-n  die 
Steenmitt«  »u  richten.  Würde  i.  Ü.  die  Hub- 
faflbe  //  des  Güttera  kleiner  s^n  ab  die  ßlock- 

dicke,   HO  wQrde  bei  Beginn  der  Bevregunga-  i  • 

ricbtung  /  die  äcblitxsoble  nach  der  gebrocbenea  ]  \  1 1 

Linie  bed  (Fig.  Hl)  am  Bnde  diaier  Bewegangi- 
ricbtoDg,  bi'2w.  XU  Anfnng  der  durch  ll  be- 
zeichneten ahe^r  nach  der  ifiinir;  fgd  verlaufen,  | 

■oda«t  die  Lüugc  bf  den  Vorschub  ^  dantteUt. 
Em  ist  ferner  leicht  zu  eilcennen,  da«*  lUn  Silgett- 
hftlftea   ihre  EoIU'D   einfach  weclmeln  würden,  .^ 

w«nn  man  den  Block  in  der  entgegen geaetzten  a 

Richtung  (roo  rechts  nach  linkg  in  b«injg  auf 

die   Figuren)    mit    anderen  Worten  gegen   die  I  .^  A     -_ 

hohle  Seite  der  Ffihmngen  AH  und  Cl/  vor-  t ^'■■•A  X/ 

rOcken  tiesse;  es  mOvsteu  todann  die  ZShne 
ihre  Spitzen  nach  auNMn  kehren.  Tliataäcblich 
wird  sowohl  diese  als  auch  dio  aaetat  ange- 
nommene Anordnung  benutzt. 

Ist  nun  die  (ü'fifuie  1,  um  welche  der  Block  bei  jedem  Sfigenbub  Tonttoken 
hU,  fMtgetteUt,  auch  der  Hab  U  und  die  EntfeniuDK  L  der  am  Gatter  bo> 
fiDdliehen  Fübrangtteile  g^ebcn,  so  wird  die  Neigung  a  der  FühntDgsttftbö  A  B 
uad  CD  gegen  die  gerade  Linie  AC  wie  folgt  gewooB«n: 


Es  Bolt  sein: 


"'^=fl- 


ffl>(.— 


es  ist  aber  aoch 


Ä  — r= .  folglich 


jc       a-\-AC 


H-^-ÄC 


odsr; 




^K       Es  sol 

^^H^Vnoti,  da  <!'  immer  tehi  klein  sein  wird,  alte  die  lAnge  JC  dnrch  L  er^ 
«etzt  werden  darf,  ohne  rinsn  giMsen  Febter  zn  machen: 

An.  & 


A 

4' 


ff-f- JC')  =  4  +  — • 


AC 


Bi  folgt  nun  aus  den   bisherigen  BrCrterungen ,  ^a»  der  Tnsdinb  A  fBr 
ieden  SSgeärab  ein  fnr  allemal  festgtlsgt  i«t:   eine  Änderung  d«r  Yorsolnib- 
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srfine  S  beding  eina  enbipreeliende  Äadening  i&c  OrOaae  a,  beiw.  ds  WinWk« 
der  beatimmt  ut  durch 


tffH  = 


H 


Das  iet  die  »chwächst«  Seite  der  T&rliageDdeo  Gatleninonliiuiig.  Wdrd« 
man  stnui  klflineren  Yormhub  anwenden,  nU  der  beim  Bau  der  SKÖ«  in  koh 
ntkt  genommene  itV  so  -n-nrden  die  Mitte  ^f  der  Saga  ron  der  Soblituohle  tJ 
(Ftg.  109)  anr&ckweicben,  die  Über  if  befindlichen  Zähne  äUmfthlioll  auMr 
l'h&tigkdt  komoien,  urnl  di«  ji>denEcit  am  nici«t.fn  in  Anspruch  genonmeBCn 
ZUme,  welche  von  M  weit  entfernt  liegen,  wenig  entlastet  werden. 

Man  findet  ineiuten»,  da>*  der  Block  mit  gleichfSrmi^er  Gt-ucbwinc 
kdt  gegen  die  Sa^e  goschoben  wird.  Biordurch  eoUtebt  folgender  weiterer  f^ 
itand:  Du  Verhilltriia  der  ZuRcbiebunKageich  wind  ig  Veit  9  tur  verändeil 
Sa^engMchwindiftheit  ist  in  der  Ktthe  der  Endlagen  um  ntJeaten.  In  AaK 
lagen  koaiim^n  abtir  genidu  diejenigen  7.911111«  rttta  Aiigrijf,  welche  bei  der 
lie^enrlfii)  SigenfHhmng  An  sich  um  stUrksten  in  Ansprach  genommen  werde 
well  ibro  EutfernunK  x  von  .VjS.  fill^l  am  gWIaten  ist.  Man  mutet  alio  dsrcÜ 
die  gk-icht^rmigo  /.uachiebungiigeachw-indigkeit  9  diaien  /fthnen  ao  nel  su,  diu« 
sie  xti  Grunde  gehen  würden,  wenn  nicht  die  Elasticität  der  Sftge  und  dcflU- 
echincnteiie  mifdeind  wirkte. 

Endlieh  ict  uoub  nl»  Scbwiohe  der  vorliegenden  BogeDfOhniag  der  üm- 
«taud  EU  erwähucu,  cIlum  die  QleilflAefasn  des  Gatten  an  dieeem  dtebbir  Kta 
mäascn,  um  «ich  ,'iMerzeit  den  FnhmngaBt&ben  (bezw.  Fahrun ^Bnuteo)  AB  ubiI 
CD  unzLiHchmiogcn.  Mao  kann  das  umgehen  durch  solubo  Krümtuung  der  gt- 
nannten  Fillirting>«täb';,  iIiupi  doren  Mittelpunkt  gemi^inschafttich  ist;  indeeien 
ist  schwierig,  so  geringe  KrOmmungen  genau  berzuEtfUen. 

i.  Über  die  zwockmOssigBio  Uubli&he  der  Gatter  siod  mtnoi^ 
fache  Kegeln  Aufgestellt.  Ich  gUnbe,  das.<i  die  einzig  richtige  m  laatei: 
die  QubliUbc  soll  grSeser  seiu  als  die  grBsste  vorkomtaende 
BlockstJlrke.  Jede  Zahnlliclte  hat  djo  Spüno,  welche  Ton  dem  ihr  fol- 
gendea  /.abn  abgelSst  werden,  «0  lange  autzunebmen ,  bis  die«e  Spfno 
hersasüaMlen  verm&geo.  Es  musB  daher  jede  Kalmlttoke  bei  jeder  Drehai^ 
des  Kruuim^apfens  einmal  aus  dem  geschnittenen  Schlitz  bervortretea, 
WM  durch  Refolgang  jener  Regel  erreicht  wird. 

Man  findet  zwar  niebt  selten,  doM  Gfttterkä^en  mit  geringeren  HubbiJlicD 
arbeiten.  AliidAnn  mfisMo  di(06tiiR*^n  ZabnUckca,  welche  nicht  in«  Fr^e  tteWi 
eiofa  in  die  S{MelEilume,  welche  JEwietihen  Sägeblatt  und  Schnittflfiohea 
entli'erCD,  ein  Vorgang,  weicber  «tarke  Scfar&iikung  (oder  breite  HaQ|  _ 
der  SOge  und  germgen  Vorschub  verlangt  und  ^txdem  Eur  Erwftnnai^ 
SSgeblUter  VeruiIaMung  giebt. 

Den  Spänen  mu!l!^  damit  sie  nicht  zusammenballen,  mindestem  in 
Sfache  de^'enigen  Raaioeä  geboten  werden,  welchen  sie  als  feetee  Heb 
einnahmen.     Daraus  entstehen  die  folgenden  Regeln: 

Et  sei  A  die  Dicke  dt«  Bolzen  in  der  ßcbueidricbtung,  Ü  die  Spantiic^'' 
9  die  Scblitzweil«.  tv  scheidet  ein  Zabu,  welcher  vom  Eintritte  iu  das  Vttrk- 
sMck  bis  Euni  Ait.i(ritfe  ans  demselben  wirkt,  wenn  er  die  volle  SchliUWBle 
Buafailt,    die   Bolzmeng«  A  .  9 . 9 ,    wenn    er    geecbrilnkt    »t    die   BolsvBng« 

Die  /ahiilrickengrCsse  muu  daher  mindetteiui  betragen:  jASo  Or  gv 
•ohränkte  Zlhne,  ."i.ASv  ftlr  andere  Zahne  (vergl.  I.  4L4l. 

Nennt  initn  ferner  die  FlSche  der  Zabniflcke  f.  so  wird  ihr  Ratuninkilt 
antgodrOckt  durch  /*.<>.     Ee  mnss  daher  betragen: 


Vorb«)ul>eitui)g,  b«cir.  Zerlegung  6er  BolMtAmm«. 
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f.Q'^i.h.S.e  fBr  andvr«  Zftha« 
od»  allgemein: 

&fB)inuigageiu&st  leliwankt  die  Gifluc  d»  K&hnlüc^Qufläche  f  CTröchen 
0,8  biM  0.^  /*.  wonD  r,  wie  Crübec  (S.  413)  diu  Enlfgroun^  iweicr  aufeinander 
fol^nden  /iitliii«i>itx«o  bcxdcbnet.  Wählt  man.  der  8iclterh«il  ballier,  von  dieten 
badnt  Zahlen  die  ItleinatH,  so  entsteht: 

/=  0,3  (»  ^  [i  be«w.  5}  *  - «,  oder 
f  ^  S  Vit. 9     fBr  gnchrfinkte  ZUine 
/  >  4,2  >''Är.Ä      ftir  gestauchte,  oder 
wneUg«  die  gauxe  Weit«  de«  Scfalitse«  aujRlllcnd«;  ZahnipitMn. 

Ersetö  man  da*  nach  TPnwhiedenen  rmrtttnden  (ß.  «ll)  «cb  richtende  8 
doreb  die  Sägeblatt  dicke  t,  unter  Beachtung,  daw  A  =  (0,08  bi«  0,4)  s  gvnotn- 
mea  wird,  eo  erh&lt  man: 

far  gt*cbrili.kt«  WUuie  /^3  Vl[Wbi»0,*).A.»  =  ~  (0,8bi»l,8)  V"*  .» 

ffir  andere  ZSbnp  (  >  4,2  v^(Ö,OS  b«  0,4)  .*.«  =  -  (1 ,2  bia  2,«)  VTTT" 

Die  Zabnteiluut^f  muaa  eomit  nach  der  Art  und  Dicke  d^rZftboe 

nnd  der  grOsiten  rorkommcnden  SobnitthQht.'  bestimmt  werden.    Fttr 

di«  Ort^i«»  i,  d.  b.  den  Blookweg  während  eine«  Sehniftei  mit  der  UubhQbe  B, 

Q 

l>—iehoMiiwei»e   das   Gösch  windig  keitarerh&Ilnis  — erhält  man  (immer  TOrana* 

c 

mbM,  da«!  die  Blockgeachwindigkeit  deneelben  Xndemngon  unterliegt  wie  die 

B^eDgeeofawindtfikeit),  da  (rergl.  S.  6121 

njr  getchrlnkte  ZBbnn  -tt  =  "S"  =  — 

8  d  Q 

fiii    andere   ZShne  =  -==-  =  -^- 

t  a  t 

tmd  nach  eitwm  ioeben  bennuten  Auedntck  fflr  / 

0,S  (»  ?■  (f  bww.  5)  h .  fl   i«t: 

far  ««chrilnkte  Zfthne:  4-5  -^'^1'       ' 


.^  =  o.oe^=. 


fSr  andere  ZOhne:  -^-  <  -  '■    .— 


Die  SftgeblattBtSrke  beaümmt  man  xweekmBuig  nach  der  freien 
LiBge  (8.  602)  des  Sägeblattes;  bei8st  letzter«  S,  m  ist  im  Mittel: 


#  = 


800 


(wd  die  Spannung  jede»  tüSgeblattes  tu  Si^^SOOeX»  zu   nehmen. 

Die  gebrKucblichen  Scbnittgeacbwindigkeiten  aind  S.  6t0  ge- 
daaiii. 

k.  t^be^  die  Koaebiebungsgeäch windigkeit  tind  den  Arbettsbedarf 
können  n6Cli  folgende  Angaben  gemacht  werden: 

Als  gewöhnliche  Grenun,  innerliulb  welcher  die  GrSoK  dei  Toncbubet  d 
«bT  je  einen  Schnitt  tich  bew<»t,  kann  man  1,5  und  12  mm  annebmeni  in 
ireicbetn  (Tann^n-l  QoU  BtVL(;t  dieit^lbe  zuweilen  utif  18  oder  20  mm. 

Hau  findet  L-iuvn  KuU  angef^rt,  «o  beim  Schneiden  IS  rm  breiter  Tan- 
OmbrKtter  die  Waftenachiebong  auf  jeden  Schnitt  2S  hiit  SO  mm  betrog.  Wenn 
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ftber  «lue  njnerikaniMhe  SägömOhle  in  30  bis  -10  eni  dioVen  FoliKiiboliB  mit 
SO,  JA  gu  I2t>  mm  Vorscbnb  bei  .iedem  Bchnitt«  arbeiten  aoli*)>  M  darf  >bu> 
na  der  Richtigkeit  der  Aneahe  zncifelD. 

Topicbuli  für  jeJen  Hub  ual  Schuittirmge,  mal  i^cbuttIahl  in  der  Stund« 
ti«ferl  die  Ur&iK  der  atfindlich  gcflchnitt^neo  Fläche,  wenn  nonnterbrocheMi 
Arbeiten  an^Dommen  werden  darf.  Bei  Gnttet^gcn  nüt  Wkgca  moat  n>D 
Ton  den  Arb«it]iiiti9ii<l»n  etwa  ein  Viirtet  »lirerhnßn,  indem  n&mli^  «oviel  dimii 
du  Anfapannen  Tind  ROcken  den  Haizcss,  den  Klicklauf  6m  Wa^eng  nad  du 
Schlrfen  loder  AuiweobielEi^  der  SILff«  verloren  gebt. 

An  einer  mit  Seitcngntter  msgerOstete»  Süge  (Sehmrteni&ge)  mit  g«>- 
eieernem  Qettell  wurden,  von  Uartig  die  foIi;enden  ßcobächtongea  angestellt; 
Dicke  den  SUgeblatt««  1,4  mm,  Breite  der  Schnittfuge  4  mm.  Zithnteilong  13,1  ■■■>, 
BlftttlingD  \.^2b  m.  HabbOhe  des  Uälten  336  mm,  Oewictat  de«  (bSlsernen)  Git- 
ton  60  Jty,  Zahl  der  Sftgenachiiitte  in  der  Minute  '220.  mittlere  Geachwindickat 
iea  Blattei  2,4~9  m,  Zuscbiehung  des  Bloc^ea  (Or  einen  Scbidtt  i^=  1  bie&aMt; 
oiÖMte  (beobachtate)  stElndlicb«  I^Miisfiing  F—  13.68  7»«  SchnittBftche  in  hiR- 
trociceoem  Fi'ChtanhoIü  hei  H2  »hm  BlockhOhe  und  7,3  »im  ZuMbiebonff  Ar 
eioea  Schnitt;  hiprbwi  ArbuitsTerbranch  für  den  Iieerj^ong  N^  =  0,88  rw^ 
it&rken,  itn  Arbeit«g»ng  iV  =:  1.93  Pferdeitjlrken ;  RaiimbedArf  der  Miuehi» 
1,87.1^2  =  2,47  qm.  Gewicht  derselben  2lOO  kg.  Allgemein  war  fOr  *»«(• 
Säge  der  Arbeit^TOtbraucb  nach  der  Formel 


y  =  0,83  -f  («  -i-  -^)  F  PfetdeaWrken 


zu  'berecbnen,  worin  A  die  Zuac^iiebnng  (Qr  ^nen  Schnitt  in  Millimeter,  Fitt 
(tllndliche  SehnittflUohe  in  Qn»dratineter,  ci  und  ^  ZiBern  beteicbnen,  deren  Wot 

für  Fichujnhol«  k— 0.04«     ^  =  0.8Ji» 

för  BBohenholn    a  —  0,052     ß-0.37« 
betllfft.    Dm  ente  Cilied  der  Formel:  «teilt  die  Leerganf^arbeit  dar. 

l>as  Hitleigatter  gebraucht  fQr  den  Leergang  etwa  3  Pfc-rdestlrkcn, 
ilen.  Arbeitjigang  etwa  &  Pferd^atflrkcn.  D^cgen  verlangt  ein  IlnndgattCr 
S  SAgeo,  von  welchen  jede  stündlich  3  gm  schnL'idot,  lu  FQr  den  I^reraang  <)^ 
Hatcoine  8  Pfd.,  b.  ziirn  fkhneiden  4Vi  Ptd  ,  xtinammen  iVa  PfefdaiUrKeB,  »- 
liefert  damit  6x8=18  gm.  Eine  PferdestArke  Hobnatdet  mithin  im  otton 
Falle  Htkindlich  1,6  ^m,  und  im  zwmti-n  'J.-l.  Bia  s>t  einer  gewinen  GreoMitligt 
die  Leistung  der  Pferdeillrke  mit  der  7.ahl  der  im  Gatter  «ingeepiuinlen  Sbn 
darüber  binuuc  nimmt  sie  wieder  ab;  eine  Beihe  von  Vertacben  mit  JuiwoW 
■ehr  guten  Sfifremüble,  bei  welcher  die  Hubb6bc  460  r»ni,  die  Anzahl  der  ali^ 
liehen  Schnitte  200  bis  218  (alto  die  Geccbwindigkeit  der  SOge  durchMhaitllitk 
3,2  ni),  die  Si^bii iltb rette  1,9  bis  2,5  mm,  die  Vorriickaog  dea  Ülocke«  ran  htt* 
trockt-ntm  Fichlcubulze  1,0  bis  2,j  mm  auf  jedun  Schnitt  betrug,  CT;gab  in  lü^' 
Beiiehung  folgenden: 

Aneahl  der  Silgen  SehnittfliLcbe  tut  eine  Stunde  und 

im  ttatter  eine  Pferdextib-ke  am  Wanerrad* 

4  .     .    . 8,19  gm 


6 
11 

12 

15 
IfS 


4, 90 
&,2t 
6,62 
4.98 

3,78 


Leer  gehend,  d.  h.  ohne  xn  »flge»,  erforderte  die  gedacht«  SlgmnAUi  dsiw* 
ichnittlirb  2  PferdeetKrken  am  Waeserrade;  arbeitend  and  die  TonageflUn** 
l^iittingen  gebend  aber: 


mit    4  Sftgen 
,       6       . 


8.87  Pferdestärken 

7.00 
T,28 


mit  IS  Sdgen 
.     M>       , 
.     18      . 


U>,78  PferdeeOtkrn 
10.29 

ia,8J 


<)  Denteefae  Gewerbezeitnng  1S55,  S.  4&6. 


Tor)M«ibeit»ng,  b«stw.  Z«Tl«gxing  der  Holatftmm«. 
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Die  ftufmiige  TbabMcbe,  dam  bei  raebr  al«  12  Sftgcn  die  Lavtung  jedar 
PferdeHtärkQ  geringer  vnrde,  durfte  »ch,  wenigntena  mm  Teil,  aui  dflm  Db- 
vtande  «rklflren  laasen,  dsn  man  bei  B«nutziinK  von  1!>  und  1ä  SSg«bl&tteni 
einen  kleineren  Tonchob  anwendet«  als  b«  12  oftgen. 

Nach  Uartig'K  Vertncben  kann  tnan  bei  Onttonägen  fQr  lufttroclcuiw 
Picbtw&holz  den  ArbeitsT«rbrAach  fcir  1  ^im  Schnittflftche  in  der  Stande  n&cli 
d«r  Formel 

s  =  0.0*5  +  0,224  .  ~-  PfeideaUrken 

berechnen,  worin 

H  die  HubbSbe  dt*  Quttora  in  Meter 
9  die  Bchnittbcnt«  in  Millimeter 

&  die  Znicbiebcng  des  Blockes  für  jeden  Schnitt  in  Millimrter 
b«d«Dtet;    bat  man  i.  B.  H— 0,a»«,    a  =  Smm,   i  =  6  mm,  k>  folgt  »  =  0,103 
Pferdeetarken. 

Der  dnamt«  Arbi-itsverbmiKib  wird  dahvr  ans  der  sa  beobachtenden  iftind- 
licben  f-chnittfl&che  F  und  ilpr  Leergangsiu'bcit  jV,  xu  finden  sein  nim 
.V  ^  .V,  4-  £  ,  r  Pff  rdMlSrken. 
Beis]')iel.    Bi'i    einer  GatterBÜgB   mit  Ewei  Bl&ttem  »ei  N^  =  0,85  Pferd»- 
Btfirken,  t— {1.103  und   f' =  2f>  ffm,  -o  folgt  ,V=  3,43Fferde8tSrken. 

B.  Stetig  arbeitfinde  Sä^en.  Sie  gewiunon  iliror  groesen  Lbietaags- 
f^igkeit  halber  und  weil  die  den  schwingcDdeo  Segen  anhaftenden  Mossen- 
wirknngeD  bei  ihaen  nicht  »aftreten,  mehr  and  luebr  Anwendang.  Viel- 
leiclit  ist  die  Zeit  nicbt  fem,  in  welcher  die  Gattorsügen  durch  Krei&- 
nnd  Bandeftgen  vljllig  verdrängt  Hind. 

a.  Die  Kreissäge  ist  zwar  schon  zieoilicli  alt*),  hat  jedoch,  soweit 
es  »ich  am  Gewinnung  des  SchnitthoUeB  bandelt,  erst  in  der  zweiten 
Hftl(\«  des  gegenwftrtigen  Jahrhnnderls  Hllgemeinere  Anerkennung  ge- 
fanden. Sie  timteht  aus  einer  kreisrunden,  dflnnen,  ^tühlernen  Scheibe, 
welche  »icb  mit  einer  liegenden,  durch  ihren  Mittelpunkt  gellenden  Acbso 
dreht  and  an  ihrem  Umkreise  init  Zßhnen  versehen  ht  Die  Zähne  sind 
in  gebrÜDchtiaher  Weiso  am  Bande  des  Sägeblattes  ausgebildet;  doch 
kommen  aach  KreissBgen  mit  eingesetzten  Ztihnen  vor.^) 

Das  iJolz  wird  auf  einer  wagerecbten  Qahn  mit  den  Händen  gegen 
die  Sttge  Torgeschoben,  oder  liegt  auf  einem  mectanisch  bewegten  Wagen, 
Kholich  dem  Wagen  bei  S^emtiblen  mit  Seitengatter. 'J 

nereits  regelmässig  geschnittene  HDlr,er  werden  mittels  Walzen 
CS.    601)  der  SRge  entgegengefUhrt.  *) 

Da  die  Schnittget^ch windigkeit  gleiehßlrmig  ist}  so  wird  eine  eben- 
solche fBr  den  Block  verlaogt. 

Dm  bi\t  aber  keine  legelmlUsIge  Spandick«  ^  tnr  Polge,  vielniebr  nimmt 
die  letztere  tod  ihrer  geringsten  öröeio  bei  ff.  Flg.  1 1-3,  allmBhlicb  su,  bis  zu  ihrem 
uTÖaaten  Wert  bei  cä,  an  deir  unteren  Fi&che  des  Holze»  von  der  Höhe  ft.  Würde 
k  =■  dem  halben  SftgendnrcbmeMer  sein  and  die  untere  Ilolzflacho  in  der  HObe 


*)  Vergl.  Rttfalmann,  Allgemeine  Mfl«chinenlehre,  Bd.  2,  3.  Anfl.,  Braoa- 
«chweig  IST«,  S.  Üb. 

■)  D.  p.  J.  1875.  *iJ3,  170  ro.  ALI.. 
Die  HolEsäg«,  a.  a-  0.,  S.  70  m.  Abb. 

•)  Österreich iwh er  Beriebt  ü.  d.  WeltaDwiellung  in  Pbiladelphia,  B.  Heft, 
Wien  18<7,  S.  '2  m.  Abb. 

M  D.  p.  J.  is;9,  283.  Sai  m.  Abb. 
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II.  Abflcbnitt 


-a 


1. 


-^ 


r1*«- 


r^.  lu. 


dor  SIgenacbae  liegen,  so  «Arde  hier  (b«  a6)  dtö  Kpftatlidce  den  Vönchub  fSr 
2  (boi  f^flohrilnkten  Zaboen)  beiw.  I  [bei  anderen  ZObnen)  ZaboteiluDoOB  gleicb 

■ein ,  während  bei  *  di«  Sputdiclu 
KQ  nichts  -rerUuren  vfinb.  Jsm 
äp^Lüdicke  bei  ab,  Fig.  118,  ist  ans 
gl&icbwettiK  mit  dem  8  der  gc- 
■paonien  ägen.  Ea  itt  oSiaabw 
die  Meng«  d««  durch  zwei  ge- 
Khrftnktc  hetv.  eiDeii  die  gufe 
Scblittbodenbreite  a  beKtreichaiuicii 
Zahn  gleich  b  .  ff .  o  und  mui  er- 
halt, wi«  früher  di*  ZahnteJlnag 
(  ^  {3  Ijeiw.  4,2)  V^Ä  . »  (vetrt. 
a  S17I  und  da«  7erfaft1tiiis  irria- 
ftchiebaoga-    «nr    SchntttgeKhvin- 

digkeit  — <0,(» -J_  (vergl.S.6iTN 

Die  gebräuchliche  SOseblattdich  • 
berechnet  sich  nach  der  Formel; 

»,..  =  0,1  ■//)« 

wenn  D  den  Darchm«»er  der  Säge  beneichn^t  und  die  ahen  näher  gekennsrich- 
nete  Ordsee  A  schwankt  swiecboD  S  —  0,  l  s  bis  ^  =  0,01  o.') 

Man  plle|{t  kiin  da«  VertAltnia  dt^r  Ziiscliii»!bnng«ge«cb windigkeit  9  ta 

Schnittgeschwindigkeit  r,  oder  ~  =  vi^r  ^'^  ^^77  "^  nahmen.   Die  BekandUclM 

8ohnittge«ch windigkeit  oder  Geschwindigkeit  des  SA^enumfangeg  betdgl  (b 
harte,  aatreicbe  Elßlzer  v  =  10  bis  15  m,  für  mittleree  Eichenholz  r  =  '^  20  m,  ttt 
weiche  Hfilser  ■•  — 2&bii40m  und  wird  bei  weichen,  icUiebt  gewachfionen  BJ^ 
lern  bis  r  =  6^  »1  getrieben. 

Die  KreiaulLge  muM  in  erster  Linie  genau  eben  adn  and  tadelk»  mal 
laufen.  DomgemäBS  erfordert  die  Kriiissfi^en welle  aorgflUtige  Logta'UJig.  Iba 
Terbinde4  da«  BSffeblaU  mit  der  Welle  mitbols  iweier  äebeiben  [von  deoen  ü» 
eine  aaf  der  Welle  featditzt  und  dort  abgedreht  ist,  «ftbrend  die  andere  im 
mittels  «iner  Mutter  angedri\ckt  wird),  welche  nur  mit  sohmaien,  an  ihren  Blif 
dem  auagebildeten  nn^rmtgen  Streifen  rieh  gegen  dae  Blatt  le-gen.  Dm  Aar 
riobten  der  Sfi^e  geeohieht  im  Dbrigen  dadurch,  aa.i»  da«  Loch  derselben  genas 
auf  die  Welle  paast  oder  ein  hohler,  auf  der  Welle  verschiebbarer  abgertaropfr 
ter  Kegel  in  diui  Loch  des  S&geblnttee  gedrilulct  wird.  Zuweilen  werden  lii^ 
nehme rütifle  angebracht,  am  lu  rerhilteii.  daan  das  Si'^bUitt  gegen  die  WlO* 
suriickbleibt:  boatcr  ist  —  weil  dte  Mttnehroor  leicht  dua  Runolanfen  der  SIgt 
■Ufrep  —  die  RefestiguTi)!  nur  durch  die  Klemntung  nwiscben  den  erw&fantB 
.  Sobeibn)  zii  Itewirken.  In  der  Nahe  der  wirkenden  Qkhne  (meistena  an  d* 
'  AuBtrittsstelle  der  Sügen  bei  d,  Fig.  113),  bringt  miio  3tSt»flftcben  an,  weide 
einem  Tcnucbten  äeitwSrtebi^en  der  8Kge  aieb  entgtgenHtzen.  Sie  beatehn 
aas  Stahl  oder  den  üii-naeiten  barter  HoIzttQcke,  welche  —  nicht  selten  mittefa 
fonfflhligcr  Einstcllrorricbtungen  —  dem  S&^^cblatt  ao  nahe  wie  mfiglicfa  2^ 
bracht  werden,  ohne  aolobae  aelbet  zu  berühren. 

An  einer  KreiasK^e  von  mittlerer  Qrßaae  wurde  Ton  Hartig  beoabacfaut: 
Dicke  de«  S%eb1attes  S,0&  mm.  Br^te  der  SchnÜtfoge  &,&  mn,  Zahntolug 
89,9  mm,  Durunmeaoet  des  Blattes  87  em,  minutliche  Umdrohungssabl  desMibtf 
SfiO,  daher  iiekimdliche  rmfangs^etchwindigkelt  der  S&ge  S8,73  m,  Zaachiebug 
des  Block«  tTon  Hand]  £0  bia  65  mm  a^kundlich,  grOeste  Ibeobachtete)  stfiar 
liebe  Leistung  F—^Oqm  BchnittflAche  in  trockenem  Fichtenboli  parallel  ätm 
[Taeerlauf  bei  182  mm  Schnitthfihe,  4Ü  ifiifi  sekundlicher  Zosohiebangi  hieil«i 


*)  Die  Band  I,  S.  4 15  hierfür  angegebenen  Zahlen  0,1  bie  0.«  benhei  taS 
dinem  Schreibfehler. 


Vorlkearbeitnng,  beiw.  i^rl^osg  der  Uolutäume. 
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Arbeitererbrancli  im  Lcergtuig  .Vo  =  I.IS  PfeidcsUrko»,  im  Arbeitagang  N  =  bfii 
PferdflBt&rfcen;  Raumbcdurf  ^,1 .  1^^=  i.M  yiN.  Gewicht  der  Uucbine  650  Ary. 
Ällgein«in  wKr  fCr  <lieae  Kr«t»t3^  »a  ttetzen  der  ArbeitoTtirbraacb 

A' -  1,18  +  c.f  Pfecdeiätarkun. 
«oriB  F  die  wirkliche  Ktßndliclio  SebnittBächo  in  Quadratmotet  bKftichnet  und 
der  Arbeitswert  t  eintin  der  folgcadeo  Worte  bat: 
Für  Erlenbol«     e  =  0,161 
,     Fichtenholz  e  =:  O.ISO 
,     FiBclienhoU  (  =  0,336: 

hierhei  iit  TOranagasetzt,  diui  diu  Zuscbiebnng  di»  Dlockm  mit  nüaefgem  roa 
Hand  atsimQbend««  Druck  erfolgt. 

Nach  dieien  nnd  anderweit«»  Venttichen  kann  tn&n  annehmen,  daae  im 
Dorobicbiiitt  äuf  eine  rr«rdeeUlrke  Nutzurboit  stündlich  m  ttrcbnon  iet  «ine  a«r- 
iipannt«  Doletnenge  ron 

r^^^O.OH  cbm  btii  hurten  Bölxera  (Eacbe,  Eiche  u.  b.  w.} 
1'^  0,028     .     bei  weichOTi  H5l«ern  (Picht«,  Erle  n.  «.  w,), 
dah«r  fClr  «ine  Kr«it«6tt«,  die  «inen  Schnitt  von  a  mm  Breite  herstellt  und  »tOsd- 
Ucb  f  qi*  SchnittBa«he  erteugt,  die  XutxaTbeit  mi  berecbsen  itt  aca 

.V.=    .L',.^,.   Pferdeitarken. 


looü .  r 

Die  Leoigaogsiubeit  kann  allgeui«iD 


N^  ^  -. 


PferdeMt&rken 


8.  10» 

5«3etBt  werden,  worin  U  die  intnutliobcn  Drebnngen  der  Sige,  D  den  SOgeblatt- 
orobiaener  in  Millimeter  bedeutet.  , 

Beispiel.  V^i^iO,  />^  etOMin,  gtcbt  JVg  =U.366Pfordfl»tilrkeii;  «  =  4ifim, 
^=15  qm.  Riebt  .Y,  ^  2.U8  Pfordcatttrk«»  filr  weiche,  ^'i  = -1,386  Pferde- 
»Urken  Hir  narte  H9tx<<T,  ilriher  der  giLnxe  Ai-bfitxrerbraiicii  lieKielii^iitH^h 
?i"  =  2,M>9  und  JV^  4,652  Pferdeslilrkeii. 

Die  Kreissäge  kann  hDchülent^  nur  salchec  Uolz  durcbüchneideii,  deosen 
Dicke  etwas  kleiner  als  ihr  flalbnies-ier  (liflchstens  0,8  des  HolbmesMis) 
ist,  weil  das  Uoln  Ober  die  oben  crwäluiten  Bcbelben  weg^gehen  nmss. 
Eine  Büge  von  1,75  m  Durchmesser,  wie  sie  demnach  «um  Schneiden 
Ton  €0  bis  70  an  breiten  Dielen  ei-tbrdert  wird,  ist  schon  ächwierig  zu 
Tetferligen  nnd  teuer.  Man  hat  deshalb,  um  dickeres  Holz  zu  durch- 
ffcbneiden,  zuweilen  zwei  kleinere  S&gen  angewecdet,  von  denen  jede  einen 
Tail  der  Dicke  schneidet  (die  eine  von  oben,  die  andere  von  unten  her), 
wobei  es  sich  von  selbet  vereteht,  dass  die  beiden  SKgeu,  um  eich  nicht 
gegenseitig  im  Wege  zu  sein,  nicht  gerade  Übereinander  angebracht 
worden.*}  Ks  ist  jedoch  achwierig,  beide  KreiaflIgenbtHtter  genau  genug 
in  derselben  t)bene  zu  erhalten,  weähalb  diese  Anordnung  selten  ist. 
Zwei  auf  dei^selben  Welle  befestigte  Kreis&Bgon,  deren  Abstand  -verstell* 
bar  ist  (doppelte  Kreis-SaaaisBgeQ).  kOnnen  mit  Vorteil  zum  Bret- 
teraftomen  verwendet  werden.  Praucbbarei*  »ind  diejenigen  Ooppel- 
■  anmaagmascbinen.  bei  denün  jede  SUge  auf  einer  besond<>ren  Welle 
gelagert  ist. 

Fig-  114  vernnnlicbt  dieselbe  im  ürundriu.  SS  eind  die  beiden  Säge- 
blätter. RH  die  AntnebfroHco,  II  die  tugerungeci  der  Welles.    Die  Lagerungen 

>)  PoItI  Genlralbl.  l&i'ü.  S.  10  m.  Abb. 

Exner,  8ft(iemas>chinen,  Bd.  1,  Wien  1876,  8.  101  m.  Abb. 
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11.  Mwchnitt 


Jsdtr  KreiMl^  nebit  den  bfitondereo  StdUen  d«nelb«n  (S.  620),  nnd  fftr  licli 
an  tiser  so  neher«n  Fdbnuigea   befestigten  Platt«  befcstijft,  -welche  jt 


3& 


^ 


^\J- 


^■..-i. 


S 


rttf-  iii. 


Flg    IIS, 


fiiner  Zahnstange  s  rerMhen  rind.  Diese  Zahnetangon  z  ^r^ifen  in  ein  gesHiii- 
•ainci  ZnbDrad,  durch  de«MO  Dnbune  die  «ine  der  Sto<-n  genuu  «o  viel  nkck 
links,  wie  die  Andere  nach  rechts  gesonoben  wird,  am  die  eo  eneugende  Bmi- 
bi-eite  b  oinsoetellen.  Zwischen  den  beiden  SBgen  befindet  sich  in  dem  Iteh 
der  UoscliiDL-  eine  Nut  ^V,  in  welcher  «icb  diu  o))«re  Tnim  riner  Ober  mi 
Hollen  ^elcKten  Uall'^chen  Kett«  mit  der  Zuschiebungsgeschwindigliwt  bewegt 
Bretter  W,  Fig.  116,  welolie  durch  BuudRatter  au»  iiogeaftuiaten  BlOcken  ge^ 
schnitten  iind,  werden  in  der  llitu  ihrer  Ende 
BQgeln  A  Terseben,  deren  Nasen  n  in  die  Nut 
Nchoben  werden,  dort  die  FahruDK  der  tet 
Bretter  Ubernebtucn  und  Ton  den  Boliea  B  ^  _ 
die  Vorw&rtflbewevung  derMibea  ri^rmitteln.  An  Av 
IrittHende  der  Breiter  iüt  ein  Arbeiter  auftfeateUt.  si- 
cher itie  Bflgel  A  abniromt  und  einem  TmgbsiMle  wt 
Hackbttf^rclcning  an  das  E;Dinttet.'nde  der  MuduK 
dbergiebt.  Die  rorliegende  Saumaftge  rormaa  to  nd 
Bretbür  tu  beeiamen,  wie  3  bis  3  Bandgatfcer  UeTara 

Die  Knisaä^  leidet  an  dem  übelaUuide,  du* 
f^*[_j  sie  bei  grOesereiD  Blattdarobmeseer  breite  SoUiti- 

weit«D  erzeugt,  viel  Holt  in  SpSae  verwandelt.  Dwr 
gernfta«  ist  die  tiatter&Hge  imstande,  ftlr  (jr&sMR 
Holzdicken  dann  mit  der  Kreistage  in  Wettbewerb  so  treten,  wenn  ^r\ 
Holzwert  ein  grösserer  ist.  ludessen  lässl  sieb  die  Kreissäge  fttr  die  Er 
xeogung  dOnner  Bretter  (z.  B.  Furniere,  Cigarrenki£tcnbr«tt«t  n.  dgL 
■0  einrichten,  doss  die  Scbnittweite  eine  sehr  geringe  wird.  Uan  beonti* 
hier  die  Biegbamlieit  der  er/^eagtein  dUnnea  Holzplatten,  um  Saum  ntr 
die  entfiprechende  Absteifung  des  S^ebkttcs  zu  gewinnen. 

Zur  Erzeugung  eigentlicher  Pnmiere  wird  die  Kreisafige  jetit  votil 
gend  mehr  verwendet,  da  diese  fiut  üuNanbRielos  ans  kruasgewacbseom 
lern  cnongt  werden,  nnd  dieoe  dos  Abbi^n  von  der  gekrümmten  Schttttuti' 
nicht  ^iit  vertragen.  Brettern  aus  KeradfueriReni  Bolz,  welche  höchsten  S  «■ 
diek  Rind,  kann  man  di«««  Bii^f^ng  jedoch  Kiuauten.  Ee  wird  das  Sigebltf 
I  K^eoa  eine  kiftftig«  Scheibe  genietet  welche  an  ihrem  Rücken  sehr  flach  b^* 
Rtrmiff  und  xwsr  so  abgedreht  ist,  das«  der  Rand  möglichst  dQno  wird. 
Kegetfltkbe  wird  aber  uuch  auf  das  ^ftgeblatt  öbertragen  tmd  hierdoreb 
Zahnbreite  auf  etwa  V*  mm«  &der  weniger  vennindcrL  Eine  Sehritnkang 
Zähne  füllt  fort.  Teils  -am  den  Zweck  des  Schrünken«  (I,  410)  nuf  doJML.., 
S^escite,  welche  dorn  abxutreD »enden  BroUcben  abgewendet  ist.  zu  crrsicMii' 
teJis  um  das  S&gehlatt  siolwrec  gegen  die  StiStxscheibe  lu  drücken,  wird  letitcre 
l«nf  der  Seite,  welcfae  da«  Sflgeblatt  aofhimmt,  etwas  hohl  gedreht 


VorlKiarbeituQg.  Uttw.  Zerlegung  dec  HolsHtAmise. 
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b.  Die  Bandsüge  beat«bt  ana  emem  dUnneii  ^gnbUtt,  welchem 
doroh  ZQ»amiiienll>ten  m  einem  endloseu  Bande  geworden,  über  swei 
BoUen  gelegt  und  durch  diese  an^eäp&niit  ür:  durch  Drohung  einer  der 
beiden  BoUen  erftbrt  dttt  SSgebUU  die  erforderticbe  Bewegaog. 

Du  tlanittblniiemis  iülj^tncinerer  Einltlhrunt;  der  'Bacd>&ge  ^lUdete  der 
UoMtand,  dftu  du  t^ägvblutt  iiitufitt  bmcb.  SciUloai  tB^B  crkdD&t  hftt,  du*  die 
TennUauing  zu  diea«n  b&ofig  eintretcuden  Brflchen  die  ^d  kleinen  Kollenbaib- 
tD«Mer  soicn*).  benr.  nachdem  mko  die  RollenhalbmeeMr  ff  im  Terfa&ltnis  zur 
SlgcblmUttiUltei  «nbprerhend  Krow  wilhlt,  aind  jtoe  Brflcho  teltvnei  seworden. 
Dm  G^eblatt  mnm  offenbar  —  ausaer  der  seine»  Aboteifuog  dienenden  Span- 
ouog  —  ««ob  det^enigea  Spannung  widerBteben,  welche  eeinec  Biegom  enU 

•priebl.    DieM  nber  itebt  im  geraden  TerbUtnit  tu  -rp.    Hbo  toll  (I,  *^)  -r- 


hOdatens  =: 


t 


M)0 


oder  den  Rollendnndimeeaer  1000  mal  ao  groaa   maeben, 


all  die  SOgeblattdicke  beträgt  Selbat  in  dieeem  Falle  betrftgt  die  Bieeungi- 
eiMJUBnK  noch  -^  li  kg  Ua  doa  fmml  Da  niaa  die  SBgeblStter  aus  oeetem 
aUiMten  Stahl  berEUktollen  pfiegt,  so  ijt  xollUdig,  auaMrdeia  eine  Ver«t«ifiiDg»- 
ipAnnoog  von  10  k^  fbe  du^mr»  anauwende»,  fodan  die  Auneneeiten  der  auf 
tun  KoUeti  IJe^nden  Sägeblattteile  bis  zu  35  l-jr  für  dai  ^ihipi  ajiger|MUint  werden. 
Di«  üetaut-VorBtoifungBBpannung,  welche  in  jedem  SBgetrtim  zwiscben  den 
Kollni  itattündet,  bestimmt  uch  tUr  mittlere  S^gebreiten  zu 

Da,  wie  oben  angeflihrt,  *elb«t  bei  BandsS^u,  deren  Bollenhai  bmeseer  da* 
AOObehc  der  Sigedieke  betrftgt,  di«  Spunnung  bis  zu  85  k^  für  1  ^iwri  de« 
&lm|iUr*chnitte>  aowftchiit,  lo  iit  all«  tu  vermeiden,  wa«  diese  Spannung  su- 
fUiig  noch  weiter  «teigi>ni  kinn.  Dahin  gehfiren  die  Dehnungen,  welche  durch 
TiaapenituränderaiigOQ  cintrelcn.  Sa  doU  daher  eine  der  BoUen  nachgiebig  ge- 
lagert werden,  iod&M,  noti&ld  aich  x.  B.  nach  der  Benutzung  da«  Sfigeblatt  mehr 
BnsammenKuziehen  sucht  a\a  daa  Madohinenseidell,  dieeem  Beatreben  nacbge- 
geben  wird.  Man  stOtit  xuweilen  eine  der  noticn,  bezw.  die  Laserung  ihrer 
welle  rinatiMb;  beteer  ist  Jedoefa,  die  Lagerung  mit  dem  einen  Ende  onea  dop- 
pelarmigeD  Qebeb  *n  verbinden,  deeten  anderes  Ende  entiiprecheud  belastet  irt. 
ao  iet  mJSgb'cb,  die  SKaespannung  jedcrwit  genau  in  der  b«ib«icbtigten  HOhe 
in  erhalten.    Die  Slgubiattdicke  beiitimut  man  getadeeo  wie  diejenige  anderer 

gemannter  Sftgen  nach;  >  =  —^^    ,   in  welchem  Ausdruck  S  die  freie  Uknge 

dM  tt^eblattes  bedeutet.  Da  man  nun,  abgeeeben  von  anderen  GrOnden,  die 
filaeblattdieke  t  mOcliclut  kloin  zu  mnehen  wQnscht,  um  nicht  za  grosse 
BwIeDdorchmenMr  xu  erlialten,  lo  mOsiien  in  mOglichaler  NLbe  des  Uolxei  so- 
vobl  an  der  Eintritts-  als  auch  an  der  Aaitritt«teUe  FUfanugen  angebracht 
werden,  welch*:  dvni  Säg«blalt  ko  gut«  i^lQtxung  gewähren,  data  man  den  Ab- 
ttaod  der  Fbbmngen  aln  freie  Llnge  S  betraehten  kann.  Diese  Führungen 
mUco  die  SeüenfUcbi-n  und  den  UQcken  des  9Bg«blattee  st4tien.  Si«  bestehen 
suweil«n  otis  je  einem  SKicb  harten  Holze«,  in  welche«  ein  Schlitz  ron  der  Weite 
«  gMohoittea  irt.  Allein  solche  Kilbnin^en  sind  wenig  wert,  weil  sie  bald  ab* 
gVQotet  werden  und  maa  meiatcn«  versäumt,  aie  rechtscitig  durch  neue  zu  et- 
•sitnm.  Xadistellbare  Beitenbacken  und  fortrOekbare  Flachen  fdr  die  SUttraag 
(Üw  lUeken*  (welcher  leicht  Forchen  in  den  betreffenden  FObrungsfllkben  ao^'l 
Üldet),  find  deshalb  weit  BweckmUeüger.*) 

~    n.  rm.  Fitcht^T,  Die  Holuftge,  Berlin  1879.  S.  B3. 

ndsftgenrßhruDgen:    D.  p.  J.   I81d,  SSS,    iU   m.  Abb.;    18B0,  8Mr1 
34   ru.   .t"i>  ■    1KH4,  3r>4.  tbS  ro.  Abb. 

The  Ennrintvr.  Jan.  1882,  8.  56  m.  Abb. 

"     •     r     I    !    USI.  ä  tt08m.Abb.i  1^9^.  S- 176  m.  Abb.,  8.883  m.  Abb. 
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U.  Abachnitt. 


DJs  sekundlicbe  SAgengMchwindigkot  betiigt  H  bli  1&  m,  ■iinftkitumüc 
bis  25  m.  Kl  mßBaeii  dsn«r  dl«  Bandti!l(;erol len  sehr  nenau  rund  laufen.  vnA 
•o  abgelehrt  aoin,  diua  ihre  &chw(>rachac  gcD^u  mit  der  Dr«)iach>o  nuuinCD- 
füllt  DiuuuB  Tolgt,  ilue  sie  nur  aus  ÜoiM  (üusc-  oder  ScbmisdeäMnJ  hm)' 
«telleu  Mod.  Man  dreht  di«  UmfariftMflfiche,  auf  welcher  daa  BAgeblatt  su  Immi 
bat,  noch  domal  ab,  nachdem  die  Rollen  auf  ihren  Wellon  bfifaatäyt  ttnd.  lauat 
auch  einen  Iifili^ntreifeD  auf  die  Umfangsfläche  und  dreht  Hieara  «orgfaltig  iK 
Der  Lagening  der  KoIlenaofaMn  mais  >eltMtreratati<llich  die  nOtige  Aufmerk«» 
keit  gewidmet  werden;  nvuerdintfe  lagert  man  die  Wellen  su  beiden  Seiten  in 
Hollen  und  roüglicbat  in  gleichen   EDtfemungcn  ron  deiiMl1x!n.'J 

Der  Wagen  der  BlockbandjiBgen  gleicht  demjenigen  des 

gattera  (S,  600)  und  der  BlockkreissBge  (S.  619)  sofern,   wie 
der  Fall,  die  eine  Kolle  gerade  aber  der  anderen  liegt*),  dagegen      _ 
jenigen  des  liegenden  Gatters  (S.  601),  wenn  die  beiden  KoUea  netwi* 
einander,  also  die  geraden  SOgetrume  nragerecht  liegen. ')    Vorher 
rechteckig   }>eschDiltene   Höleer    werden    mittels  JIoIIqu   oder  WaJcea 
führt,  bezw.  gegen  die  Säge  geschoben  («rgl.  S.  601)*).     Nicht 
fUgt  tnon  mehrere  Bandsfigcn  so  zusammen,  dass  sie  gleichzeitig  di 
ben  Block  bearbeiten.  ^) 

Die  UrOue  der  ZahnKlcken  wie  der  Zuacbiebung  ist  für  Ban^ 

Aö  XU  berechiten,  wie  filr  andotv  ^ü^iq  (S.  UM,  ßl6).    Dui  VerhUtnis  der 

bungBgmicbwtndigkeit  v  xur  Scfanittgetcb  windigkeit  r  schwankt  in  all 


1       ,.     1 
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AU  BeiatMul  uint-r  »ebr  grossen  BundaSge  sei  folgendet  angeKoben*!:  I& 
Sage  zerlegt  bis  eu  i,b  m  lüoke  BlOekc.  Es  betr&gt  der  Bollendnccbmeaur  1,1b. 
die  ^geblattbreito  12  em,  SagebUttiange  lö.äm,  ^geipannung  1000  bii-iOOOt^ 
Schuittwoite  3,2  mmi.  sekundlich«  Schnittgeschwindigkeit  S2,8  m,  ZuxtbiebQif^ 
gesobwindigkoit  0,S  m  Hr  FioliU-DhoU,  0,15  m  Rlr  Bicheobols.  J&brlich  Kebnutt' 
man  8  bis  tO  Sägeblätter. 

An  einer  Bandsägu  von  mittlerer  Orilaee  wurden  von  Hartig  die  M- 
genden  Menungen  und  ReobachtiingcD  »ngntvllt:  Dirk«  des  Sllgeblatt«*  lA  ■*■' 
Breite  der  Sohnittfuge  1,7  mm,  XflTinteilung  9  mm,  Durchmeeier  der  StoikliC- 
■cheiben  ^^55  mm.  rainutliobe  Drehungen  denielbeo  ISO.  aekundltc^  SmM|** 
schwindigkeit  6,11  (m,  grfinitc  (beobnchtete)  itfindticbe  Ldstung  F  =  7,ri>  f» 
SchnittflSehe  in  trookenen  Eiebenhole  bei  24  cm  BlookbOlie  and  b.S  mm  mkv» 
lieber  Zutohicbung;  hierbei  Arbeätsrerbraucb  im  Leerganar  JV'«^:=rO,|f  Vtai^ 
8t&rken,imArbeit«giing  .V=0,98  PferdeBtarlcifD:  Raumbäart  1,76. 1,3»=  L2^fK 
Gewicht  der  Ha«d]ine  1000  kg. 

Altgemein  kann  fOr  BandsKgen  (ron  der  LeergangB8r1>eit  ahgtMkn) 
letst  werden  der  Arbeitaverbmncb  fOr  1  qm  Schnittflilcb«  in  der  StaiDih 
Fkhtesholt: 


-o.s:  +  »-^ 


Pferdoattrken. 


>)  D.  p.  J.  ISSS.  SM,  224  m.  Abb.;  18^5,  2B7,  2U  a.  Abb^  U6L  f  m.  < 
1887,  308,  17  m.  Abb. 

»)  D-  p.  J.  1877.  824,  479  m.  Abb. 

Portefeuille  ^conomtqu«  des  machinea  1874,  Taf.  19  u.  20  S-  AbL 
Pract  MaJKh.-ConBtr.  1687.  S.  47  m.  Sohanhtld. 

»)  D.  p,  J.  lödl,  281»,  KO  m.  Abb. 

Pract.  Uaecb.-ConsCr.  1879,  8.  S94  m.  Abb. 

■)  D.  1K  J.  1879.  282,  SQO  m.  ^chaub. 

*t  B.  p.  J.  1881,  i40,  180  m.  Abb.;  1883,  iSO.  6t  m.  Abk;  lIK.' 
9  m.  S^aub. 

V  1>.  p.  J.  1873,  209,  4«4. 


Vorbcarbeifoiig,  bezw.  Zvclegung  der  Holutihom«. 


"bei  Eiebenholz: 


W 


tlotbucbmbolz: 


I  =  0.052  +  *'*;'  —  Pferdeitarken, 


^ 


i  =  0,0«2  +  *®*  ;"  —  P(Brd«t4rken, 

10'        9> 

in  welchen  Atudnlclcwn 


a  die  Schnitthreitn  in  Millimetern, 

—  da«  VerbältDu  der  Gwchwnidigltdfc  d«r  Zottclitiebuag  >ur  Gewbinii- 

diglcvit  der  Sfig«  bedeutet.    Wenn  also  «.  R  3  ^  2  mwi .  -~-  —  j-rr  Ut,  «o  folgt 

I     der  A.rbeititv«rbruiich  für  1  9m  SohnfttBKcbe  in  drr  Stand«  lArbfiiUwvrt^ 
^^v  bei  Ffcbtenholx:  F^cbenbote:  Botbacbenbols: 

^B  0,057  <».Ij77  Ü,091  PrerdwUrken. 

^^  C  Tmmma&coiii  Quersägen.  Dem  Zerlegen  des  Hohes  in  der 
r  Xilng«nhchtniig  gebt  fs^t  ausnabniBlos  eine  Qaertrennaag  voran.  Es 
I  liegen  die  betreffenden  Schnitte  verhultnismfisaig  weit  ameinander,  sodaas, 
I  wenigstens  in  sehr  vielen  t'ällen,  die  Fflrderungskosten  des  ßnumstamRies 
znr  S&gemaschine  grösser  aiiRfallpn,  a.h  die  Kosten  dea  Zerscbneidens  mit- 
tels UaodäSgen.  Ans  dieuni  Urundo  sind  lllr  die  friigtichen  Arbeiten 
meistens  BondeSgen  nnd  xwar  Steifaägcn  (I,  416),  «elcbe  un  beiden 
Enden  durch  Arbeiter  ergriffen  werden,  im  Gebranoh.  Unter  UmsUndea 
empfiehlt  sich  die  Annendnng  besonderer  Ssgemoechinen,  vreloben  ein 
solcher  Ort  angewiesen  wird,  dass  sie  sich  gewisaermassen  anf  dem  Wege 
Tom  Anfohrorte,  bezw.  der  Lagerstelle  des  Holze«  zn  den  Langsftgema- 
scbtnen  befinden.  Die  Weite  de«  Schnittes  »pielt  bei  dem  Quertrennen 
«me  sehr  geringe  Rolle;  et)  ftind  deehalb  nor  Steiis^en,  aml  zwar  so- 
wohl  gerade  als  auch  KreiasSgen  im  Gebrauch. 

Die  geraden  Si^fCTi  werden  zuweilen  mittels  Knimmsapfens  und  Schleife*) 
oder  miiteU  Ii^-nkütu-ng«*)  auch  tinD]itten>iLr  <!ur<:h  die  Stonm  eines  Dampf- 
kolbAD«'')  Ixtwegt.  M4U  ffllirt  nie  entweder  nur  mitt«]«  der  kTftttig«n  Angel  oder 
in  xwei  Schlitzen,  tob  derntn  äer  vin«  diesseit«,  der  andere  jenMibi  dea  Btockwj 
lioh  b«Snd«i.  0er  Vonubub  wird  (-miI  aunchlieailich  durcn  diu  KiK<^n^wicht 
des  Slgeblattefl  bewirkt,  welcbea  liegend  mit  niicb  nnten  gericbteleti  f>ace- 
Ahnen  arbeitet.  Di«  Zfibae  eicd  eo  ({wlaLtet,  dite«  n'e  nur  angreifen,  wenn  di« 
Slge  gesogen  wird. 

Auch  bei  den  Kreiuägen  hat  das  SSgeblatt  neben  der  Arbeitshüweftunji 
auch  die  Schalt bewcgnng,  weil  da*  Vemchiebcn  d^a  vielleicht  langen,  jedecfall« 
•chweren  Blocks»  mehr  Scbwierigkeiten  bieten  wdrde,  ab  diu«  Vurrficken  dei' 
Sftue.  Man  laf^ert  tu  dem  linde  die  K r ei «i&ge  weite  in  da*  Kn*le  ein«  nendel* 
artig  bewpgliobon  Armee  und  in  die  SL'bwingnngaachfiO  dimira  ArmM  ilie  An- 
brieotwell«  (Pendetaä^eft  oder  benutxt  nur  La^ntntr  der  Kr«iii«Sgewelle  einen 
Schlitt''n,  wobei  dnrch  enUp rächen d  angeordnete  LeitroUen  di«  lAnge  des  Treih- 


*J  Itahlsiann,  Aligem.  Ma^chinenl.  a.  a,  0..  Bd.  L',  8.  484  m.  Abb, 

Einer,  S&gema^cbinen.  Weimar  167«,  Ud.  1,  S.  a$\   oi.  Abb. 
■)  D.  p.  J.  1880,  tW,   -UM  m.  Abb.;    1885,  20!.  II   m.  Abb.;    IS87,  '^A, 
Jt92  m.  Abb. 

')  D.  p.  J.  1878,  '2^,  346  tu.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  I.  1888.  S.  WH  m.  Sebaubild. 
•)  Exner,  SUgemnschinen,  Weimiir  \nia,  Bd.  !,  S.  883  m.  Abb. 
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IL  AUchnilt. 


tietneas  unrortindart  erhalten  bleibt.    Die  Venohiebnof;  des  in  Rede  Mefa<;ii<)eii 
Sehlittcu  findet  entwedn'  in  wftg«r««htef  4>il«r  in  ft«nkr«cbter  von  antra  hu^h 
oben  atßigfinder  Rtchton^  statt,*}  ^M 

D.  Verschiedene   S^en.      Dieselbeu  dieneo  SonderzweolteB,  fiinJ 
daher  im  allgemeinen  wenig  verbreitet.      Es   mCgen  folgende  hier 
führt  werden: 

1)  KundsttgomaKclitii«»     zum    AiuscbD«id»a    kmAttogenflSl 

Gegenstände.  *) 

i^ie  kommen  e.  B.  siir  Verwi>ndun(;  xum  Auraubnäiden  i;«4cbweift«r  BOntm* 
btllxer  dar  FaMbAdeii  und  Hjulfelgeinttdcke.  1;^  umd  «enkrechte  (Gatter-  oiltt 
Band-)  Sfigcn  mit  ecfamaleni  Blatt,  detien  gogenClbcr  die  WerkitQoke  um  eine 
aeoknclit«  AcIimi  gedrvbt  werden.  7.ii  dem  Ende  tat  ein  (im  eine  «eakreckte 
Aehae  drcbbanr  'uwb  mit  AiifK[ianTkTomchtnngen  seitwflitB  von  dar  SBp  an- 
gflbiadlL  Sollen  Kloichzeitig  zwei  Scbititte  und  xwar  glviclwobtis  no^vAlnt 
weiden  (t.  B.  bchnfo  HentcTiona  der  Badfei ^enstOcke),  ta  werden  cwei  Sl^ 
blltter  nngijweiidet. 

2)  Krummes  Schnittholz  (mit  growem  KrUmmungBbalbmeSMi) 
hana  auch  dadurch  erzeugt  werden,  dus  tnan  wfthrend  dös  SdmeideH 
entweder  den  Block  »der  die  Sttge  wlnkelrecht  rar  SofanittflScfae  cnl' 
sprechend  verschiebt. 

Bei  «cnkrecbtAB  Sigen  werden  z.  B.  die  eingerannten  Enden  du  Blockm 
und  zwar  dai  eiue  n^ch  rechts,  dua  anden;  nucu  liakH  rerMbub«o.  B«i  diw 
Gelufenlieit  nei  erwfihnt,  'dftm  man  ein  KluiclKt»  Verfahren  anwendet,  un  vm 
tegemiierig  gekrOmmten  HClxern  mOglictut  vielä  Bretter  nt  schnviden.  )tu 
I&nt  dieScbnilt«  (de«  BunOgattert)  der  BoUkrOmmunc  folgen;  »nd  di*  ^t^fV" 
ten  Bretter  «ntaprr^eltend  dünn,  so  loasen  da  äcb  kuiut  gffode  biegen.  6a  Be- 
gendeii  (Band-  oder  Uatt«i-)  üügeD  pflegt  man  di«  SBg«  au  den  i^tHndem  d«r 
SügenfiibruD^  iich  »cnkeii  tHlor  emponteigen   nu  laMen. 

3)  Zum  Erzeugen  windschiefer  Dftchen,  z.  B.  an  Schifehoh. 
benutxt  man  Hhiüiche  Eiarichluugeu. 

7:  H.  wird  dem  Beukrechten  Sägeblatt  ftegeafiber  der  Block  allinihlich  tnr 
oeinu  Llingenaohse  gedreht*),  oder  bei  liegenden  Sfigen  die  SKaefilhrung  an  ia 
betreffenden  Ständern  ttoi  eine  liegende  AohK  gwueht*)  und  nach  Crnftlode* 
glaicbxeitig  gehoben  oder  gesenkt. 

4)  Zum  sei bfitt batigen  Erzeugen  der  Schindeln  ist  eine  Kreisrif« 
Torgencblagen  worden''),  welche  den  Block  in  der  Spiegelrichtong  »f 
schneidet,  aki«  Schnittholz  kcilffinuigon  Querschnitts  enieagt. 

h)  KreiBbogenfQrmigu  Schnitte  mit  kleinem  Krümmongshalb* 
me«s«r  erzeugt  man  mittele  dar  Trommel-  oder  Kronens&ge  (I,  4tU 
insbesondere  bobufs  Zuschneidens  der  Pas«-  und  Eimerdauben,  Dbw 
welche  w.  u.  noch  nähere  Angaben  gemacht  werden.  Auch  ist  vorgc- 
äcblagen*)i   >n  edlen  Hslzem,  Elfenbein  n.  6.  w.  derartige  Schnitte  iBi>* 


<)  Pract.  Ma«cb.-Con*lr.  1S79,  S.  18  m.  Abb. 
•)  D.  p,  J.  1825,  15,  18  ni.  Abb. 

Gewerbebl.  f.  Hannurcr  18-12.  S.  80  m.  Abb. 
')  DentBcbß  O^werbet.  1846,  S.  A. 

Poljl.  Cuntralbl  185«,  S.  »16  m.  Abb. 
*)  Tbfl  Engineer,  Mai  1874,  S.  310  m.  Schsub. 
»I  D.  p.  J.  188&.  £$S,  486  m.  Abb. 
")  D.  p.  J.  1882,  SM.  38  m.  Abb. 
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tels  einer  ^ebogoneti.  dflnnen  Sll^e  zn  etieugen,  oder')  Scbahleisten- 
bolz  a.  dgl.  mittelE  einer  ^ebr  dünnen  BuidgSge,  welcbe  am  eine  ent- 
sprecbend  kleine  Rolle  gelegi  ist,  aasznschneiden. 

E.  Pflege  der  Sägen.  Gehörige  Leistang  bedingt  bei  Sllgen  nictit 
allein  wie  bei  jedem  aniüeren  echneidenden  Werktag  entsprechende 
ScbSrfe  der  Schneiden  (geringen  AbruiiduDgsha.lbind8ser  dei^elben,  vergl. 
I,  881),  sonderu  ausserdem  richtige  Lage  der  iScbn«idBn.  V.s  inuns  da- 
her bei  jeder  Kacbsohttrfang  darauf  geneTien  wt^rdeii,  da^s  diu  sogenannten 
Zabnspitien  genau  in  einer  gerndea,  bezw.  kretefilrmigen  Linie  Uegeu  und 
die  Ecken  der  Zübne  über  die  Seitenäfichcn  genau  glciehviel  hervor- 
ragen. Mangelhafte  SchKrfe  der  Sägen  rerarsaoht  grosse  Wider&tfiade, 
boEW.  grossen  Äufirind  an  Betrlebski'aft  nnd  führt  Erwllrinnng  des  Sfige- 
bUttee  herbei,  wodurch  es  schLatT  wird,  bezw.  sich  wirft.  Abweichen 
der  Zahnspit^e»  von  rier  gerfl<len  oder  kreieß^rmigfln  Zabnepitzenlinie  be- 
lastet die  bervorragenden  Zühne  /u  guu^ien  der  /.urUckstehenden  und 
zwar  leicht  im  Übermaas.  UnrcgelaiBesigkeiteu  in  dem  Maas  des  Über- 
ragens  der  SHgefl&chen  seitens  der  SSgezahnecken  geben  V'eruQl&««uiig 
zum  Verlaufen  der  Säge,  d.  b.  gewaltsamen  Abdrängen  derselben  voü 
der  richtigen  Baha,  und  erzengen  rauh«  Sdinittflfichen. 

Da«  Schärfen  der  ^&gea  findet  meiatcn«  mittels  der  f«ile  itatt,  iHe  man 
in  freier  Hand  fQbrt.  wJbrend  daa  Sägeblatt  tn  eiaw  KcbruubHtuckarligen  Klemme 
futgehalten  wird.  Ht^hiifü  KrEieluiiff  gleicliinäsiiiger  Winkel  {ini>beiiondei-e,  wenn 
nao  bei  Sägen,  velcbe  in  der  LäRgenrichtung  dee  Holeee  scbneidsi)  aollen,  den 
Zähnen  eine  icbi^fe  Bruvt  (),  412)  aebfln  od<*r  die  Vorechnmdkftuten  dw  lYnmm- 
tigea  (1.  413)  );at  aasbtlden  will)  empfiehlt  sich  die  Benutznug  besonderer 
Feilenführer.*}  Wo  viele  Silgeu  tu  scliärfen  sind,  findet  man  Schmirgeltcbleif- 
nKKchinep  im  Gebrauch,  deren  Eiciriciitang  die  Gewinnung  genauer  Winkel  er- 
leichtert, wAbreod  gleicbzcitiK  die  ArH'it  Kvhr  KefCrdert  wird. 

Das  Schränken  di;r/ilbD<^  )j;e->ii~liieht  wähl  mittels  derKünke  oder  de« 

SabrllakeiBeoH,  d.  i.  eines  flUlhlecnen  auageklinkten  Wcrkzüugs.  mit  «ekbem 

■n»n   d«D  betreffenden  Zahn  erfiu«t   und   ati»  dvr  l*^l)ene  dos  ägeblatte«  biegt. 

Man  versiebt  die  Elioke  wohl  mit  einer  einstfili boren  Nase,  velohe  gegen  da« 

St^blatt  iitJJest,  sobald  der  beabsichtigte  Cirad  der  ScbiUnkong  enieft  iit,  und 

erwartet,  daes  hii'rdurch  die  Lienauii^kcit  der  SchrUnkong  Besichert  wird.   Allein 

diew  Genauigkeit  erfordert  auch  ein  Kutes  Anaehlieeeen  der  ElinketiSilcbeu  au 

den  Zahn:   es  soll  die  Weit«  der  Klinkung  nicht  i^r&Rscr  sein  ä.h  nati>;  ist.   uiu 

ne  Aber  den  Zahn  zu  achicben.    Man  Tersiebt  daher  die  in  Itude  i^tehi'ndun  Werk- 

tmgt  mit  mehreren  Schlitzen  oder  Auaklinkungen  von  ventchiedenei  Weite,  um 

S^tmmit  die  poaaendate  uudwäblen  za  kCnnun.  oder  macht  diu  Weite  des  eioon 

SablitsM  eiiutelibar.*)    Allein  »ucii  hierdurch  ist  di«  Oenaiiigkeit  der  «ntatehen* 

den  SchiftDknng  nicht  gpaichert     Xnch  jedem  i^härfen  der  Sftge  wird  letztere 

cwchräokt^    die  BieKunfiGstelleD  dea  Zaboes   einer  UlüKere  Zeit   benataten  Klge 

Ceaen  iahn  in  einiecr  Zähl  von  der  /ahnspitse  bis  xur  Zahnwnrx«!  nebenein- 

anaer,  d.  b.  der  ü^nn  iet  nicht  einfach  abgebogen,  sondern  besitzt  eine  ziem- 

iich  r^elmässige  Krllmmang,   wie  durch  Fig.   tl6  in  übertriebener  Weise  dar- 

^eetellt  worden   ist     Der  Bncbstabc  K  bezeichnet  hier   das  Schrilukwerkseug. 

fitan  sieht  aus  der  Figur,  wen»  man  bedenkt,  das«  bei  der  Benutiiung  der  £31^ 

'«in  Teil  ihrer  Schranlning  f  erloren  geht  und  selbatTerständlich  nicht  olle  Zihne 


>)  D.  ^  J,  1887,  265,  2«3  m.  Abb. 
*)  Einer,  a-  a.  <.).,  S.  51  in.  Abb. 

*;  D.  p.  J.  IST»,  tn,  3T4  m.  Abb.:   ItiT;.  2S4,  37&  m.  Abb.;    1884,  S51, 
1^10  m.  Abb. 
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11.  Abschnitt. 


in  gleäobein  Grade  znrüokgobosen  werden,  <1ms  das  SduftDltOMUi  £,  ttoti  glo- 
eher  NewoBg  ^Rfln  dai  Mg«1}lfttt,  nicht  gleiche  Sehrftnkiing  der  Zlhae  bervtf- 
bringen  ^ann.    Dagegen  ist  di6»o  Genauigkeit  tn  orreicben,  weon  mu  jcdtt 
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^/M'/ii^/ManOilKOii'. 
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riB-ii«. 


rig.  III. 


n«.  US. 


Zahn   vor  dem  Abt)ieg<!ii  ^erittte  lii^'^t.     Das  ceichieht,  indem   man   dm  Zahl 
■tntt  mit  der  Klinku  mit  einer  klüftig  wirkenden  Zange  en;reift.M 

N«uvrding«  werden  —  namentlich  für  Band-  und  Kreiaril|^n  —  hialg 
kleme,  mehr  oder  wenigtT  ■elbHttli&ti^  »r^x-itende  Maoobinen  aogowetid«!,  «di^ 
sowohl  dia  Scb&rfung  als  auch  die  Schränknng  bewirken.*) 

Du  Stauchen  der  Zahn«,  bvhufs  Erzvii^ens  einer  Sehn«! dkant«,  wtbie 
die  volle  Schßittweite  ansnint  (S.  SH).  itt  —  wenigatens  in  [>eiit«cbland  ~  ni 
wraig«r  gehiSiichlicEi  kIr  du  S«hritnken.  K>  bedingt  nuSobtit  ein«  worafOöit 
Gestaltung  der  i^&gcspitxe  mitteU  Peile  oder  SchlmCstein,  nnd  >war  danüt%.  dM 
der  Spitzeowinkel  kleiner  ist,  n\s  er  nach  dem  iftauchen  aein  wU.  Hiciuf  M^ 
wendet  mnn  den  Stauiühxn-,  d.  h.  rin  Worki«ug  A,  1-^g.  117,  welche«  mit  ciiii 
Biir  Sllgespitee  paaoenden  apitzwinkligen  Kerbe  veneben  itt.  Der  Stanclier  «M 
auf  den  TorRericbtet^n  SÄLgarAahn  ü  ^nutit,  mittele  einiger  Hnmmerncbllg«  g>gf 
doneelben  getrieben  und  wirkt  duher  —  da  sein  Winkel,  wie  erwAhnt,  Hwit 
giOtter  ist  all  der  Spitxen-  oder  Schneldwinkel  des  SRge&nlinet  —  roiPif^vf 
anf  die  Sehneidkants  and  deren  Umgebung.  Das  Metall  knnn  nur  nach  laAn 
Seiten  aosweicfaen,  Rodoss  die  verlangte  Erbreiterang  der  /.ahnipttse  eittnlL 
Die»  Brcitenatreckang  gelingt  BelbutverständÜcb  be«»er,  wenn  die  wirif«ato 
FliLchen  den  Stauchors  ),'ewi)lbt  «ind;  man  rerdieht  daher  dun  Stancber  Biitmi 
Kerben:  einer  mit  gewölbten  FlUchen,  die  euniichit  benutzt  wird  (Fig.  It7  nobM 
nnd  einer  mit  ebenen  FltLchen,  welche  die  durch  jene  bohl  geworaeaen  Zik>- 
epitxen flächen  ebnet  Dm  die  Bchfirfe  de«  Zahnen  mll^dicbst  za  schosen,  b> 
man  fttr  jede  Kerbe  einen  ron  der  Kerbenkant«  an9g«>henden  feinen  SlgHcklttl, 
angebracht.  Dieser  w(trde  die  Daaerbaftigkeit  doe  Stauchen  sehr 
wenn  man  nicht  mittels  eine«  ilber^^OBchobonen  krKftigen  Ringe«  Ü.  Ffg. . 
Stauch eronbehing  ätUtzung  gewährte.  Dieiter  Ring  bringt  nun  gleiebsei 
seitliche  begrenrimg  der  Keiben  hervor,  todaia  die  Erbreiteriing  der  /ahm 
Qbor  die  Dicke  des  Staucbcni  .1,  \>exw.  diu  Weit«  det  Hinge«  B  biaaui  V^ 
«tattlinden  kann.     Die  encielt«  j^aiiitMpitxengentalt  utellt  t^.  118  dar. 

Man  muee  sich  nun  sowohl  niusb  dem  Schitrfen  ilIh  auch  nach  dem  1 
bezw.  Stiiuchen  von  der  Genaiügkeit  der  >>t»t1|;efiin denen  Bearbtitnngw 
sengen     Dan  kann  hei  geraden  SAgen  mittels  eines  Lineals,  bei  En  ' 
tele  Ablau  fonlasso  na  id.  b.  Drehen  des  Sä^eblattoa  und  TuiaicbtigM' 
Kreidestückee)  geschehen.    Bicrvon  wird  insbesondere  Gebrancb  gemaehi^ 
PrQfnng  der  ZunnritKnlinie.    Zum  Prüfen  de«  überras[nu  der  Znhnapilia«^ 
Über  die  SKgebiattnJtcbe  ist  eine  Lehret,  Fig.  110,  geeigneter,  welch«  griinidiaj 

*)  D.  p.  J.  1S82,  S44.  433  m.  Abb.;    188!>.  i56.  4B1  m.  Abb.;    IMT, 
260  m.  Abb. 

*l  D.  p.  J.  1877,  224,  Ut  m.  Schaubild;    1880,  23S,  S40  m.  Abb.i  II 
ir42,  407  m.  Abb.;    IBM,  250,  4S7  n.  Abb.,  258.  «6  m.  Abb. 
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SAgaljldU  5  geligt  ood  den  Spttzeii  der  Zübne  Z  enttAn^^ltlbrt  wird.  Sotebe 
»oa  Blech  h«rge«tellt«  Lehivn  mnd  iiillig  genug,  utn  «ir  in  vvricbi«don«n  Ab> 
menangen  MkohafTei)  su  ksnnen.  Wenn  man 
tli«  XDrflcWpringvnd«  Fitcbe  diswr  Lhlto  A  durcb 
«ine  Fnle,  die  mit  dem  6ti^e1>latt  in  BerQhrnng 
tretende  Plficbe  dorob  dm  anttellbu'e  Schrau- 
ben eisetxt,  DO  ärhätt  man  ein  GoiU,  welohu 
TOrtnfflidt  geeignet  itsi,  kleine  UiwfenRaigkeitea 
is  dem  Pberra^eo  derZabneeken  oene  Uittitftnde 
so  besritigcn. 

Autffibrlicberea  Ober  dja  Pil^B  der  BAf[«n 
findet  man  in  den  unten  renceicbneteo  Quellen.') 
Hi«  iDBg  d«nrof  hinttewiewn  werden,  Ahsk  dj« 
&faftltai^  der  Zabngevtalt  erlM«htert  wird  dar&b 
du  Vorlocben  der  ZahnlOcken  (Fjr,  130),  «el- 
«1mm  s.  B.  J.  D.  Dominicus  A  86hn«  in  ß«ffl«chc)d 
BafTCDde».  FQr  i}«Dddigt!o  und  beionden  rasch 
dch  drehende  Kreistagen  üt  dicMi  yerfahr«n 
allerdingi  nicht  anwenibar. 

4\  Oarcb  messerartige  Werkteage 
1b  8pHne  zerlegtes  Holz. 

A.  Die  EneuguQg  von  Spftoea  aus  BchUcbtem  Hole, 
welcbe  za  äcbaohteln,  Hutco  und  Oe&ecbtmi  nnrbtntct  wer- 
den, Öitdet  heute  im  weecntlicben  noch  so  st^tt.  wie  vor  etwa 
100  Jahren.') 

£■  wild  ein  groaeer  Hobel  durch  Krunmxapfen  und  Lcnk- 
Itaug«  wag«r«cht  oder  Mnkrei-ht  bin-  und  h*r^e»clioben  und  dat 
Hob  —  «fllobee  in  einen  Rabreen  liegt  und  hierdorch  die  erfot- 
derliebe  BtAhning  erfahrt  —  gegen  die  Uobeltobie  gedrückt.  Selten  fi<  im. 
I&wt  man  d<^n  Iiobtl  darcb  Min  eigene«  Gewicht  auf  den  jSttig 
rertgelegt«D  Block  wirken.  Die  Arbeitcbewegung  findet  in  der  Fiuerncbtang 
«lee  Hohe«  «tatt. 

Die  (lefahr  des  Einreissens  defl  Holzes  (I.  390)  ist  liekaonÜicb 
riet  geriDger,  wenn  das  Messer  t^aer  gegeu  die  Holzfaser  gefQhrt  wird. 
Tnd  legt  man  die  Schnei(]Vante  echrftg  gegen  die  Faaerricbtoiigr  bo  wird 
die  vDtHebende  Fl&cbe  glatter,  als  wenn  Scbneidkant«  und  Faeeni  gleicb- 
lanfend  sind  (I,  898).  Hierdurch  und  durch  den  Kunstgriff,  das  HoU 
«omittelbsr  vor  seiner  Bearbeitung  ?.\x  dimpfen  (S.  ^74),  um  et  bieg- 
«mer  zu  machen,  ist  ermli^lichl,  auch  krausgevrachsones  Holz,  Maser- 
bolz  (S.  661),  in  dOnne  BIAtter  zu  zerlegen. 

Da«  iit  offenlkur  von  groMem  Vorteil,  indem  diejenige  Holidicke,  welche 
\mm  KcnAseo  in  SpiDS  verwandelt  wird,  erbaltea  bleibt,  godau  aus  einer  be> 
itimmteo  Holtdicfce  eine  groMe  Zahl  Bliltter  geachnitten  «erden  können  (Ter^. 
£.901).  Beider  FurnierbobelmäBcbine*)  wird  entweder  die  >u  rerarbeitenae 
Boht«  unt«r  dem  Höbe)  durchguaogen ,  und  letzterer  sinkt   vor  jedem    neuen 

>)  Exner.  S&gcm&BCbiBün.  Weimar  187»,  Bd.  1,  S.  8^  m.  Abb. 

Herrn.  PiBcb>>r,  Die  HolMOge,  Bertin  1870,  S.  34  m.  Abb. 
*)  Journal  f.  Fabrik,  Manufaktur  u.a.  w.,  Bd.'  (Leipzig  1794),  &  301  m.AU>. 

Kranitz.  UkonomiKb-technolo^.  KncrkL,  Ud.  117,  S.  929. 

Jahrb.  d.  Wiener  poht  Tnit.  1»37,  Bd.  II.  S.  3&8. 
*)  a  ^i.  J.  ISd9,   Iffä,   17  m.  Abb.:    1670.   19;,  207  tu.  Abb.;    18S0,  9ST. 
U6  ffl.  Abb.,  2S8,  iti  m.  Abb.;    1B8T.  S6«.  30^  m,  Abb. 

FOr  HokfKcherWatter:    D.  p.  J.  1878,  SSI,  212  m.  Abb. 
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Schnitte  um  diA  Dicke  de«  atauichnad^iiden  Fiirtiiers  nieiltM-;  uder  »  bewegt 
■ich  ilür  Hobel,  eei  «s  in  wn^erecbtur  odoc  e«nkrccht*r  RicliLung,  wAbreod  du 
Holi  festliegt.  Mun  hat  (»aur  in  tici  Bubn,  auf  welcher  die  Höht»  «ieli  fort- 
ficbiebt,  ebenfülU  t>in  HotieleirieB  angehnicht,  um  zwei  Furnierblfttter  sogleicb 
(«ins  ron  der  ob«rn,  «ina  tod  der  untern  Pllicfae  d«r  Bohl«)  su  gcwiniMn.  Von 
einer  Fumierhobelmofchine  i»t  foleendefl  nogcgebeD:  Der  Hobel  beiregt  beb 
wa|{er«cht  Ober  die  eu  «erteilend?  bohle  hin,  welche  lu  jedem  neuen  Schnitte 
Uli)  die  Oicko  eines  PurDierblattee  gehoben  wird.  Sein  Et««n  (ein  BOecoUBtti 
DoppL-lhobeleiAüii)  erntrockt  sich  in  scbrilger  Kicbtnng  Ober  die  UolxflILcbe,  kmIim 
eeine  Schnttidp  einen  Winkel  ?on  etwa  80'  zu  der  BeweKuuffsrichtang  Inklet, 
ond  iit  antüT  Ib"  gogon  die  Holzoberfllcbe  geneigt.  Die  Üascbine  kann  bie  u 
2,3  m  lung  und  1,.1  m  breit  hobelo.  Dabei  beträgt  die  Ge«cbwindtKk«it  dM 
Hobels  ilurchHchnittlich  25  an  filr  1  Reknnde  und  wird  folglich  ans  einer  z.  E 
2  IN  iRDsen,  %*>  riti  breiten  Boble  «in  Blatt  von  1,6  qm  in  ft  ^«künden  duge- 
stellt.  Unter  ß«riSok»icbtigiing  der  Zeit  fum  Rnekgange  des  HobeU  wird  du 
Erzeugnis  eiuetflndiger  Arbeit  auf  wenigatens  300  solcher  Bifitter  ansonehaoi 
sein,  deren  Dicke  gewShnlieh  0,5  mtn  oder  etwas  weniger  betragt.  N&tigenfKllt 
kann  man  auü  27  mm  Holzdioke  tOO  und  tognx  150  Bl&tter  icbneiden. 

Statt  dieser  Plii.n-Furaiorechiicidmft8cbiiio  sieht  man  filr  muid» 
Zwecke  die  Spiral-PurQierbobeliuasobiiie  vor. 

Der  HolMUmm  ist  so  ctogcapikDiLt,  dus  er  um  feine  L&nguchie  ticber«- 
drobt  werden  kann.  Die  Sohneide  de«  Mener»  ist  gleichlaufend  so  tÜeser  Drw- 
achK  gelegt  und  n&hert  sich  derselben  mit  Rleiohil(rini{{er  Oeech windigkeit,  w 
daea  jc^etxeil:  dieselbe  Üolzdickc  ubgeechnilten  wird;  eine  Bobetsohle  kann  dem- 
nach hier  nicht  angewendet  werden.  Der  i^ptm  wird  sptraifl^nnig  abgcMblit. 
bis  der  Hollblock  ta  düttn  geworden  ist,  um  ^enClK^ndcn  Widerstand  leisten  iii 
können.  Uan  kann  Gonuch  itni^oinoin  gros;U  Furnifjri.'  eneugon.  Dabei  v«rliert 
man  aber  dto  HiSglichk^it,  «n^anannte  Djmn)«tris<'he  /eichniiof^  mittels  der  ht- 
oiere  dannitellßn.')     Der  Holzblock  mticht  minutliob  etnii  5  l'mdrefaaigeii. 

Die  Spirnl-Fnrnierbobelmascbine  wird  auch  xur  Vorbearbeitui^  der  (sig- 
sehwediscben)  Z^ndhftlsehon  verwendet-^  Man  erzeugt  nitmlich  durch  sie  dflisr 
breitehoii,  welch*.-  demnächst  in  HOlxoben  xerlegt  werden.*!  .\ucb  dickere  Efid- 
ter  (angeblich  bis  zu  25  mm  Diekel  werden  mittels  dieser  Uutchine'f,  wie  sod 
mittele  der  Planschueidmiuchine  hergestellt. 

Xabo  rerwundL  mit  den  besprochenun  SjianhobelniaBcbinBa  tat  der 
Korkstreifenschneider,  d.  i.  ein  hin-  und  hergezogener  Hobel  mA 
Sohle,  weither  von  dei-  fe&tgebaltcQoi:  Rorkplattc  Streiten  von  dn-  Otcke 
abäcbncidet,  diu  dem  Abstand  d<:r  äc-hneide  von  der  Hi>belsohle  «nl^rickl. 

B.  SpUne,  an  deren  Kcgelmilstugkeit  weniger  Aasprdcfae  gemadit  wv- 
den,  erzeugt  man  seltenci-  durch  geradlinig  Tcrschobens  Ucaser''),  hftB^iir 
dnroli  solcbe,  wek-he  mit,  einer  Welle  kreisen.^)  Hierher  sind  auch  d»  JJa^ 
echinen  zur  Erxeagung  des  geschliffenen  Holzstoffes  ta  rechneo.')  Di> 
nnter  H.  angeführten  linden  jedoch  keine  in  den  Rahmen  dlwes  BochtcA* 
passende  WciterTcrarbeitang,  weshalb  die  Quellenangaben  gentlgen  mOfn- 

•)  Jahrb.  d.  Wiener  polyt  tnst.   181»,  Bd.  I  (2.  Aufl.,  1824.  S.  -tSJK  " 
Bd.  8,  S.  Sü9  m.  Abb.     D.  p.  J.  in69.  Ift^  17  m.  Abb- 

»I  D.p.J.  197*1.21»,  35  ni.  Abb.;  1882.2*4.407.  Z.d.  V.  d.  I.  iSTT.SrOmi^M 

»)  D.  p.  J,   1NB7,  SM,   Vyi  m.  Abb, 

*)  HpIjwoll-Ma.'"ch.:D,  p.J.  I88ft.25".  177  ».Abb.!  1886. 261, 3lfiD.Abb..^ 
M:  1887,  206,57  m.  Abb..  207  ni.AI>b.2U»,  K'lm.Abb.;   1888,  S«7.  US  v.  Akt. 

■)  FarbholEraapelD:  D.  p.  J.  187»,  231.  377  m.  Abb.;  1881.  SfiS.  2fi7  m.  At>>^- 
1885,  ^6.  526  m.  Abb.     BierklSrspA»-Mävt.'h  :  D.  p.  3.  1887,  2(t«.  10«. 

•>  D.p.J.J865,  175,  102;  1872,50«,  W7,  23B. :!.'.  «i.  Abb.;  18SI,  24«.ai:  1*«*-. 
S45,  CO;  1883,2«,  410, 248,  279.  faat  AmÜ.  in.  Abb.  Z.  d.  V.  d.  1. 18»2.  Üw-  ii^l 
1885,780;  1866,  402  in.  Abb.    Pmkt.3ila«cb.-CoQrtr.  1878.  Stil  m.  Abb-, 28T  n.AbM 


in  Abschnitt. 

15ÜMrbeituug  (Gestaltung)  des  Holzes. 


Wie  schon  ans  dem  Flingango  dieoes  zweiten  Teiles  sieb  ergiettt,  ist 
mit  der  Cbencfarift  des  g«g«DwBrtigeii  Abschnittes  nur  der  Teil  dtsr  Uols- 
vararbeitung  geiaviat,  welcher  rllo  Darstellung  iler  niannigf&ltigsten  Knr- 
pergeitalten  am  unverboodenen  HolutUclien  begreift.  Indem  hiertu  dtircii 
die  im  zweiten  Abschnitt  beschriebenen  Vorbereitnngs-.\rbeiten  der  Boh- 
sUtS  in  einer  bequemet),  aber  noch  wenig  aaxgebildeteo  Qeet-att  gegeben 
»t,  bähen  wir  also  hier  die  Mittel  std  betrachten,  dnrcb  welche  diese  Ge- 
hialt  m  den  vielartigen  Zwecke»  des  ljel)nu)cbet>  weiter  ausgebildet  wird. 
Nach  der  Natur  der  Suche  Kerrullen  ilieselireo  in  drei  Abteilungen,  nSm- 
licfa  It.  solche  KDin  Festhnlten  der  Ar)>eit.^t<l<^ke;  b.  solche  mm  Abmessen, 
Einteilon  und  Linienziehon ;    e.  solche  zum  Zerteilen,    beivt.  (^eatalLen, '} 

Die  Mittel  mm  Festhalten,  sowie  diejenigen  zum  AbmesMB,  Ein- 
teilen und  Liniemieben  sollen  hier  aar  kurz  erwShnt  werden;  diejenigen 
nim  Zerteilen»  bezw.  Gestalten  bedürfen  eingehenderer  Kr5rtcrang. 

Unter  den  [Uitteln  zum  Festhalten  (I.  549)  «piell .  soweit  die 
Haadheorbeitnnf;  in  Frage  kommt,  die  Hobelbank  (I,  blG)  die  vornehmste 
Rolle.*)  Sie  dient  nicht  allein  zum  Feelbalten  des  Hohes  behufs  dee 
Hobeliu,  wie  der  I^amn  vermuten  lassen  kijnnte,  sondern  fUr  die  mannig- 
Gacfaftten  Bearbeitungen  de^  Hob.e:f.  Hie  KüKebÖcke  (I,  676)  oder  die 
Fttgelade'j  haben  den  Zweck,  lange  Bretter  auf  bober  Kante  liegend 
anfzunebmen,  um  die  FugenSfichen,  b«zw.  >>nt  und  Feder  (l,  ä£)3)  anh* 
xabilden.  Uiertu  eignet  sich  zwar  auch  die  Hobelbank;  allein  die  Fllg&- 
lad«  (welche  aus  twei  die  KlemmTorricbtangen  enthaltenden  BOcken  und 
iew  verbindenden  Brett  besteht),  ist  mindestens  cb«n£o  zweck- 
dabei  erheblich 


Iget 


*)  Vo)bit&ndi(i:t9i  Oaudbiich  der  neuenteu  «nglbmüie)!  W»kEeagtebre.     Von 

^.EutiaaBn.    I.  Band,  Werkxeogo  der  Bolzarlmter.    Weimar  IS49.  (178.  Bd. 

wn  Schau (ilalses  der  EDnate  und  Uaii<lwerke).    Die  Maacbinen  zur  Be- 

ig    de«    HfAre».     Von    R.   BchmulL     Leipiig   1861.     DsMClben    Werkm 

>i^Bmm]uI])I.    Loipaig  1870.     Die  W'erkseogu  und  Hasebioen  zur  Holsbts 

Bng;  von  C,  Pfaff  >iod  W.  F.  Einer,  Wemwr  IS88. 

*)  Prechtt.  Technolog.  Kncykl.  1836.  Bd.  7,  8.  17«  a>.  Abb, 

1  Prechll.  Technolog.  K&cj'kl.   1836,  BU-  7,  S.  4U0  m,  Abb. 
D.  p.  J.   IS45.  »;,   173  m-  Abb. 


632 


III.  Atwchnitt. 


DieSchDitzbank*),  Ziebbaok  (1.^66)  wird  voo  BSttdiern  und  Wi 
Bern  hanptelehlich   beim  Gcbraaeb  dfls  Ziehmtnan  (1,  S88)   nun  Fe 
halioa  des  WerkilUcke»  benutzt.     Sie  bestellt  aus  einer  Uageo,   viert 
nigon  Bank,  an  welcher  eine  krXfÜ};e,  dnrch  dßn  Fubs  des  naf  der  Buk 
sitxeiiden  Arbeite»  txi  bedieseiide  Zange  angebracht  ist. 

Die  Sobraabätöcke  (I,  571J  Gaden  (tXr  Holzbearbdtnng  wenig  Vi 
Wendung,    um  so  jiiebr  die  Zwingen  (Leimswingen),    Preggen 
Schraiibknechle.     Zwingen  (1,   ^77)   lünd   hnfeiüenRirmige  Rllgel, 
denen  je  ein  Hom  sieb  gegen  da»  Holz  oder  eine  Beilage  fl,  '>64)  legt, 
wahrend  das  andere  eine  Scfannbe  entbillt,   deren  entsprechend   sta 
rEistetes  Bnde  auf  die  entgegengesetite  Seite  des  Bolze«  drtlekt,     Ui 
dem  Worte  SofaraubknQcht  rerstebt  man  eine  Zwinge,  bei  welcher 
Entfernung  zwischen  den  beiden  HSmem  sehr  gross  (z.  B.  zur  Ai 
mebterer   Brettbreiten   geeignet)    ist.      Die    Presse    ist    ein    rechtecitiger' 
Rnbmen,  in  dessen  einer  Seite  sich  mehrere  Sohranben  befinden. 

Zum  Abmessen  dienen  die  gewUhulichen  bQb«m«n  M«B8StBbe  (I,  6) 
seltener  Zirkel  (I,  12)  oder  Taster  ll,  80).  Winkel  mlset  man  nti< 
tels  der  Schmiege  (I,  70)  und  dem  Winkelhaken  (I,  58),  die 
im  Banni  mittels  des  Lotes  (!•  ^^)i  ^^  Wasserwage  (I*  61)  und  dar 
Setzwage  0.  63). 

Linien  Kelebnet  man  mittels  Hchnnraohlags  (I,  662),  mittüle  dei 
Bleistifts  oder  der  Reiesnadel  (T,   659),   welche  dem  Richtschel 
(I,  660)  oder  einer  Lehre  entlanggeführt  werden,  soweit  letztere 
in  dem   Schenkel    einee  Zirkel«   stecken,   um    dnrch   sie   Rreiabogen 
zeiohnen.     Zum  Vorzoicbuen  der  bttaflg  vorkommenden,  zu   einer  Kant« 
gteicblaurenden  Linie  benutzt  man  das  Streichmass  (I,   6tiä). 

Die  Gestaltung  des  Holees  wird  entweder  bewirkt  durch  weitera 
Zartt^ong  desBelbeni  tiezw.  durch  S[tanftbhoben  oder  durch  Biegen  ud4 
Fx«saM&. 


I.  (Sestaltung  des  Iloljees  diireh  Scluieidirerkzenge. 

1)  Axt,   U«il,   UScbsei  (I.  »86).     Axt  und  Beil  6ind  swei  einander 
nahe  verwandte  Werkzeuge;  sie  unteiscbeiden  sich  dadurch,  dass:  die 
snm  Spalten  des  Holzes  und  zum  Bebauen  aus  dem  Groben,  dagegen 
Beil  roraüglich  zum  Keiubehauen  gebraucht  wird;  die  Axt  grttaser, 
an  der  St^etde  sobmiler  und   mit  einem  lingeren  Stiele  T«nefa«B 
als   das  Beil:    die  Axt    von   beiden  Seiten    der  Schneide   zugescbSrft   ist, 
dos  Bei!  aber  nnr  eine  Zoscharfungsflaohe  liat,  wodnrcb  bei  der  erster 
die  Sohneide  in  die  Mitte  der  Dicke,   bei  dem  letzteren  an  eine  der  SeitSi 
flEchen  zu  liegen    kommt,     flbrigens   sind   die  Benennungen    der  Hauf 
teile  bei  beiden  Werkseugen  Qbereinstimmeod.     Der  boUe  Teil,  in  we 
ehern  der  Stiel  (Helm)  steckt,  wird   das  Ohr  oder  die  Haabe, 
das  Hans,  dessen  hinterste  FUohe,  welche  gew&bnlieh  ▼enl&hlt  ist,^ 
Platte,  dar  Nacken  genannt. 


*)  Preehtl,  Technolog.  Eae^kl.  1887,  Bd.  8,  B.  567  m.  Abb. 


HL  Äbsclinitt. 

Ausarbeitung  (Ueataltung)  d^  Holzes. 


"Wie  «cboD  auB  (lern  Eingänge  di«8e«  xweitea  T«U«&  i<ich  ergi«bt,  ist 
mit  der  Tberficbrifi.  ded  ge^nwärtigen  Abschnittes  nnr  der  Teil  der  HoIü- 
Terarbeitnng  gemeint,  w»Icb«r  die  Bttj-stelluDg  der  in&DDigfaUigKten  KUr- 
pergestalten  aua  un verbünd eneo  üolzstUckou  begreift.  Indem  bienu  durcb 
dl«  im  sweiteu  Abschnitt  beechriebenen  Vorbereitung»- Arbeiten  der  Roh- 
stoff in  einer  "bequemen,  aber  noch  weni^  aniigebildeten  Gestalt  gegeben 
iatf  haben  wir  aiso  hier  ilio  Mittel  zu  betrachten,  durch  welche  diese  Ge- 
stalt m  den  vielartigen  Zwecken  des  Ijehraucheti  weiter  ausgebildet  wird, 
Nach  der  Natur  der  Sache  lerfa-Uen  dieselben  in  drei  Abteilungen,  nKnf 
lieh  a.  solche  zum  Feslbiilten  der  ArboitglUcke ;  l>.  Golcbe  xum  Abmeweii, 
Eiateilen  und  Linienziehen;    c.  sok-lie   tum  i^erteilen,    bexw.  Gettalteu.*) 

Diu  Mitlei  »um  Fenthalten,  äowiu  diejenigen,  xam  Abmessen,  Bto- 
teilen  nnd  Linienziehen  sollen  hier  nnr  knrz  erwiibnt  werdeji;  diejenigen 
tum  Zerteiles,  bezw.  Gestalten  bedürfen  eingehenderer  ErOEleroDg. 

nntor  den  Mitteln  xnm  Festhalten  (I,  &49I  spielt,  soweit  die 
Handbearbeitung  in  Frage  koramt,  die  Hobelbank  (t,  'j76)  die  Tornehmite 
Rolle. 'j  Sie  dient  nicht  allein  zum  Festhalten  des  Hohes  behofe  Um 
Hobeins,  wie  der  Name  vermuten  iasbou  kl>nnte,  sondern  fUr  die  mutuig- 
fiwhsten  Bearheitongea  den  Holzes.  Die  FUgebticke  Ui  ^76)  oder  die 
FOgeUde'^  haben  den  Zweck,  lange  llretter  auf  hoher  Kante  liegend 
anfzunebniQn,  am  die  Fugonättchon,  bezw.  Not  und  Feder  (I,  89ä)  aua- 
xnbilden.  Hierzu  eigitt^t  xicb  zwar  auch  die  Hobelbank;  allein  die  FUge- 
lade  (welche  aus  itwei  die  Klemu Vorrichtungen  enthaltenden  Ducken  und 
einem  diese  verbindendon  Brett  liesteht),  ist  mindestens  ebenso  zweck- 
iiiKBiig.  dabei  erheblich  billiger  und  leicht  von  Ort  xa  Ort  za  schaffen. 


*)  Tollstftndigee  Handbuch  der  neaeaten  engliiu'.hen  WerksengUhre.  Too 
C.  Eartmaon.  I.Band.  Werkzeuge  der  BolxarlK-iter.  Wetnur  1849.  (178- Bd. 
de«  Kenen  Scbaaplatxcii  der  KSniit«  iin<}  Handwvrke).  Die  Ma«<-)iineti  Kur  Be> 
arbätnng  des  Bo\tea.  Von  R.  Rchmidl.  Leipng  1861.  beeaclben  Werkes 
swrit«  Sammlong,  LeioEig  1870.  Die  Werkieuge  und  Ma«biiien  xur  Ho1ibe< 
arbeitnng;  von  C.  Pfaff  und  W.  F.  Bxncr.  Weimar  li%i. 

•)  Prechtl.  Technolog.  Eue>kl.  1630,   Bd.  7,  8.  176  m.  Abb. 

^  Prechtl,  Technolog.  KacjVl.  ISSfi,  Bd.  7.  S.  490  m.  Abb. 
D.  p.  J.  1845.  07.  173  m.  Abb. 
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in.  AbwhDiti. 


c 


b.  FUr  Wagner  t^tellQiacbi.-r):    Du«  Richtbeil.  RunilX>eil.  die  Abi 
baok«,  mit  ä<l  em   liuigi-r,  «tark   bog«nßrD>iger  ScbnndP,  und  46  cm 

Stiel.     Difl  Stoctcfaftoke,   du  Stockbi 
kl«ine«   Jieii    mit    wenii;   gekrUmmtar 
Die  Spitshncke,  grofs  und  dßno;  die  Scbne 
Diub  dem  -Stiele  zu  in  Viertelkreifrorm 
in  der  est^egengeactEtcn  Kichhing  g«r 
zu  einer  langen  Spitw  ausluuftiod.    Das  F| 
boil,    von    beiden    Seiten    cug^schKrfl,    IM 
Ttg.  tu.  Bebneide  15  bis  17  em   breit,   der  Stiel  311 

lang. 

c.  Für  Battcher'l:  DuBreitbeil,  Lenkbeil,  die  Breithacke,  Binder* 
barte.  27  cm  lin  der  Ricbtuu^  der  Schneid«)  laotf,  13  cm  breit,  dfinn  im  Bkttet 
^bnciJ)'  bocco fSi-mi}f  1  der  Stiel  4A  bia  60  em  lan^.  Du  äOf;«rE  tin  tTiif[«ni 
und  Osterreiob  gt-lirlLuohlicb),  mit  «t&rker  gekrümmter,  20  bis  2b  em  Uäpr 
Kcbneidc,  und  in  der  de»  Htiel  entgesengeMtztet)  Iticbtunfj  «iHti  aocUnflnitL 
Dieees  und  das  Tcrlgu  dienen  mm  Benauen  der  KaaMtAb«;  und  su  &bnlickni 
Arbeiten.  Diu  Hamlbeil  nach  eiiglich<^r  Art,  mit  17  «•>  Isnser,  w«ni);  bogn- 
farmiser  Schneide  und  40  em  langem  stiele;  m  kldoeren  Arbeiten.  Du  ^ — *"** 
Banabeil,  in  der  Nth«  der  Schneide  I  ^  <riri  brcil  (uLeicblaafend  mit 
gemeasen),  der  Stiel  97  cm  lan^.  Die  Schneide  bildet  nach  der  .Stieli 
einen  stAiJcen  Bomb,  wie  ein  Vtertelkreis,  ISaft  aber  weiterhin  ziemlich 
bip  an  das  dein  Stiele  entf^egen^feaetste  End^,  wo  diu  Blatt  refhtwiukÜjr] 
den  Stiel  abgeschnitten  ist.  Die  Kliebbaclte,  sweiMitig  mgeschürftr 
an  der  Schneide  breit,  mit  45  em  langem  Stiele;  tarn  Spalten  klein« 
stBcke.  Die  änitzhncke.  Ahnlich  dem  gleich nnmijfm  Wo-KBenge  der 
aber  kleiner  biu  Bindmesrer,  viel  mehr  eine  Art  üackmeotei,  als  ein 
Uchee  Beil,  aber  irleich  einem  ealchen  einicitig  mgcechltrft 

d.  PttrTiKbJer:  Das  Scbceioerbutl,  Ttsohlerbeil,  mit  dem  Houdböli 
der  deuttcben  Bdttcbpr  (t.  oben|  äbereinitimmend.  Ti.im  Randbifil,  die  Tuch* 
lerhaoke  mit  19  bü  IT  cm  menender,  wenig  geVrflmmter  SrJineide  nnd  Ü/m 
langem  Stiele.     Die  Drecbiiler  bedienen  sich  dieses  Werkseu^'e»  ebenfullr. 

Beile  nnd  Axto  münen  ^it  Tcratflhlt,  ^härttt  nnd  hit)  zur  Tioletten  edir 
blauen  Farbe  anffelnssen  kId.  Uei  den  cweweitig  angevobliffi-nen  iat  der  8UU 
in  die  Uittc  dea  uiM^ns  cing^L^hweisst :  bei  den  nnr  voo  einer  S^t£  nnwliiiflli 
liegt  er  als  eine  dOnne  Platte  auaaen  aur  jener  Fltche,  woicbti  nicht  abgefchiltft 
iit.  Die  Befestigung  de«  Stiele«  verdient  AufmerhmuikeiL  Am  bbtteo  tit  m. 
wenn  da«  Öhr  nach  der  Seite  hin.  vro  der  Stiel  nicht  herouRtritt.  sich 
wntert.  Mnn  treibt  diu  ccbOrig  piuaond  gemachte,  lapfewu-tig  iit_ 
dej  Stieles  mit  Gewalt  ein,  nultet  dannelhe  auf,  fUllt  den  Spalt  tiii. 
binein^eacblagenen  Eeile  von  hartem  Holze,  sebni.iili.-t.  den  hervonvgeud 
de«  Stieles  and  de*  Keiles  etwa  2  mm  weit  «or  dem  Öhre  a)>.  und  >t«iii 
durch  Hammerachlftge  »o  KOHammeD,  data  er  mit  dem  Einen  eben  wird.  Pif 
Stiele  werden  an«  Bachen-  oder  Weiaabuebenholz  gemAcht:  krumme  arlitrilet  maa 
um  beeioo  aus  krummgewacbsenem  Holze:  sonst  biegt  man  >ie  naaa  aa  Fe 
am  wenigsten  g&nitig  fDr  die  Dauerhaftigkeit  i«t  ea,  die  Krfltnmung  aoa  i 
Holze  durch  Bdiaucn  nnd  Zuacbneiden  za  bilden. 

(Tnlvr  dem  K:tui<^n  T«zel,  DAchael,  Haue,  KrunmbAue*)  pr«t<ni>ieh 
mehrere  Holzarbeiter  ein  beilArtiee$  TTerkzeiig,  um  hohle  Fl&eben  (w- 
Seite  der  Fasadanbon,   der  Rad^lgen,  WaaseninDeo  n.  «,  w.)  lu  be 
auch   am   anf  ebenen   Flächen   xii   arbeiten,   welche   wegen    ihrer    '. 
Lage  die  bequenie  Anwendnng  den  Beilea  niclit  nitatten.     Da«  ct^^ 
dei  Dftcbael«,  Fig.  124,   Unt^bt  darin,  daaa  das  Glatt  quer  tiegen  lico 
Bt«llt  ist.    TU»  Zu»ch&rfun^»fl!lche  der  Schneide  liefet  anf  d^^r  inneren  (de. 
tngewendeteo)  äeile.  ülnrigen»  unteracheidet  man  gerade  und  krummcl 


'1  Prechtl,  Teühnulog.  Encvkl.,  Bd.  9.  3.  588.  BI4.  622.  oi.  Abb. 
■)  Preohtl.  Technolog.  Encirkl..  Bd.  &,  3.  571,  Bd.  Itl.  S.  3ti8  n.  AI 
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JntUren  int  du«  IlJutt  ÜHcb  und  nur  olwiu  gvgttD  di'a  Siiol  binabgebogen' 
'Cchn«ide  fast  gvrnde;    Vwi  d'o  l«Utereii  »t  es  nicht  nur  ttilrk«r  nach  dem 
Stiele   za    gekrflisnit,    tondem   auch    der 

Br«itB  nach  Rewölbt  und  die  Schnoidc  noch  //^fTK \ 

fiberdi«  der^festalt  bogenfSnnig,  da»«  die  /{//   // / 

Endpunkte,  mit  der  Mitt«  verglichen, 
snrOcLcgoKOffen  trKheincn.  Oft  erfltrtckt 
&ich  Qlwr  uii;  HauW  liinuuH  eise  VerlKn- 
gUTUug  de«  Blatten,  welche  die  Üeatalt 
sinM  Batnmerji  mit  flacher  vil^rul?kigc^ 
Bahn  faxt  und  iils  solcher  gebmucht  wird. 
Der  gerade  DftdiBal  der  deatschen 
iBOttcher  bat  tfewOhuIicb  «iue  fi  cm  breit« 
Kchoeide.  einen  30  an  langen  Stiel  und  '^  '**■ 

den  erwähnten  H^itiimer.    Uater  den  enp- 

liacben  Bfittchci'Wf'rkzeiigen  befindi'n  si<:h  folgende  Drichsel-Arten:  l|  Gerader 
'DUchsel.  KrumuibäUb,  Schneide  6»it.  Stiel SZcw:  2)  KruaiDier  DAoh&el,  Mollon- 
ibaa«,  Schneide  12  rm,  Stiel  3-1  cifi*.  3)  (ierader  iKLchitel  mit  Huroiner,  Schneide 
7  cm,  Stiel  34  ein:  -1}  Krummer  Dachacl  uiit  Hnrnmer,  Schneid«!  tO  cm,  Stiel 
'40  ciM.  —  Der  Ftrli^enclAcbNvl  der  Wagner  ist  ein  gerader,  an  dtjr  Schneide 
ilOem  breiter,  mit  34  cm  langem  Stiele.  —  Die  Zimtnerlente  {gebrauchen,  nuMOr 

gm  gewöhnlichen  gemdun  und  krummen  Dftchseln,  «inen  G«rinD«-Dftchc«i, 
enen  Schneid«  8  i-m  iniwit  imd  die  Oewtalt  der  Pigur  --<  hat,  wenn  man  sich 
'die  beiden  Winkel  abgerundet  Tor.'^tellt;  der  Stiel  ist  bQ  cm  !»ng.  um  auf  der 
Erde  liegendes  Holz  (e.  B.  EisenbuhnHchwellen)  im  Hieben  xu  beArbeiten,  giebt 
|man  dem  Dtlchset  einen  Stiel  ron  etwa  80  rm  TADge. 

'  2)  Messer.    Zam  Abacbneidea,  Zerspalten  und  ZuBcfaneiden  kleiner 

^Uolzbest&ndteUä,  zur  Bildung  von  Einscknitt«n,  ja  tum  OlKtt«!!  nnd  Zn- 
ricbten  selbst  grSs&erer  Ulterflllchen,  die  niiiht  eben  sind,  werden  ver- 
iscbiedenc  M«sst<rArl«n  gei-riiucht.  l'ieaelbeu  werden  nicht,  wie  Axt,  Beil 
und  Teiel.  dun-h  Wirkung  eineü  Sohbiges,  sondern  durch  den  unmittel' 
■  bar  Ton  der  Hand  ftusf,'eübten  Drnck  inm  Eindringen  gebracht,  daher  sie 
[bei  vcrhAltaismlUsig  lan^r  äcbneido  nur  geringe  Moette  haben.  Es  giebt 
^Werkzcngc  (Schlagschnitzer),  welche  bald  wie  ein  Beil,  bald  wie  ein  Messer 
gebranobt  werdea,  daher  den  Übergang  von  der  einen  zur  anderen  Werk- 
iXCQggrappo  darstellen.  Baa  cinfach&te  aller  Messer  Ut  der  Scbnitxer 
;(I.  375),  welcher  von  Tischlern'),  Böttcbem'),  Korbmacbern  u.  s.  w.  tU" 
Igewendet  wird. 

[  Bei  dun  gcwOhnlicbt-n  Scholtaern  der  Bttttcher  iit  d!e  EHngc  10  bis  IS  cm 

lang,  etwa  25  mni  br'^it,  xugesipitzt  und  wiid  in  einem  10  bis  12  cm  langen, 
mit  der  Band  ko  umfiufienden  Hul'ti'  V>ot't?eti{pt;  die  ^^chnuide  bildüt  eine  gerade 
'oder  Iricht  nach  antwärls  gekrflmrol«  Linie.  'Auch  der  uewi'lhnbVhe  Korbmacher 
Schnitner*)  hat  ein  kurze«  Heft  und  nntencheidet  bicJi  tpd  dem  Torigen  tot- 
zütflicb  durch  die  etwa«  geringere  Dicke  i  seine  Schneide  ist  immer  geradlinig, 
{das  Ende  der  Slingc  cntwcik-r  in  eine  scharfe  Spitze  auslaufend  oder  auch  stampf 
.Abgeschnitten.  Auseurdeiu  ifebruuuhen  die  Eorbmftcber  oft  einen  ganz  kama 
technjizer  mit  stark  bogen fSrujigcr  Schneide,  um  auf  der  Hohl-InnenSftohe  der 
KSrbe  hervorragende  Weidenruten -Enden  wegronehmen.  Der  Tiscbler-Schnitcer 
[den  man  fiut  uitr  nnwoudet,  um  Llull-ii  quer  Qbcr  die  FiiiCrs  in  das  Hüls  ein* 
^msohneiden,  Kig.  125),  wird  init  einem  50  rni  Innge»,  üben  tum  liet^uCmen  Auf- 
liegen auf  die  Äcbael  gebogenen  Stiele  versehen  i   die  Klinge   ist  10  em   lang, 

*)  Polyt.  HitteiUmgcn.  Bd.  3,  S.  10  m.  Abb, 

•)  Precbt!,  Tei-hnolog.  Kncykl.,  Bd.  8.  9.  S06  m.  Abb. 

•)  PolyL  Hittälungen.  Bd.  3,  S.  9  m.  Abb. 
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3  oder  8  (!N>  breit,  liat  einen  idemlicb  dicken  Kücken  nnd  eine  in  acharfe  SpiTz« 
auigcbeode  Bcbneide-    £»  beieictinct  in  der  Figur  C  die  Klinge,   A  diu  WkIc 

Kt(lc)c  »iid  B  die  Ti«fe,  utn  welcl»  du 
Messer  in  du  Holz  eindhogt.  Die  Omd* 
riwfi^ur  stellt,  ausier  der  oelnldeteB 
Bchnittfurche.  einnt  QoenconiU  da 
Klinge  in  HSbe  d«r  Wvrkntaclrolwr- 
flSche  dar. 

Zum  Beschneiden  des  Rotm 
auf  der  Sckaitzbank  (S.  532)  hat  mu 
in  den  'Werkatätten  der  BOtU^, 
Wa-^nier  u.  s.  w.  die  bekannten, 
zwei  Handgriffen  versebcnen  Scboil 
meKBer,  Reifmeater,  Ziehtnetl| 
(l,  398)'),  welche  einseitig 
scbSrft.  eiva  b  mt  breit,  an  der 
Schneide  23  bis  40  cm  lang  sind. 

^ie  sind  entweder  gerade  (Gerftd- 
cifien ,  Fig.  126),  snr  Bearbeitang  ebeatr 
und  gewölbter  FUehen;  oder  geboftt 
[SrittDm«isen),  mm  Gebrauch  anfMl»- 
ien  n&cben:  in  England  kommen  U 
den  ElSttcbern  Ziebn^seer  vor,  deren  Klinge  %mn  T«i1  gerade,  zum  Tel)  knuDS 
ist,  alio  beide  eben  genannte  Arten  in  sich  vereinigt.    Den  Kmnmeiaen  fthnücl; 


'^^yyy//Ay////y///j 
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aber  kleiner  und  viel  it^rker  gebo^n.  «nd  die  Schaber,  Rondscfanber. 
Glatbfchaben  kleiner  UOttcherarbciteD  im  lanem.^J  Zd  den  Ziehm^cMm 
auch  da«  St(ickchciim«BBer  der  Wagner,  Vielehe*  awiachen  seinen  zwei  i 
etatt  der  filiti)^  blosH  einen  Eiaenitab  entbält,  in  welebem  quer  (ungpfUhrglcitb- 
laufend  zu  den  Uriff(>n>  ein  nar  3  bia  5  rm  breitet  Measer  (StOckcben)  auttib 
seiner  Angel  und  einer  Drucktchraube  tiefcutigt  wird.  Man  kann  hiemnt  b 
«cfaiualen  KAnmwn  iirbeit«)!  und,  oen»  man  ein  Hener  mit  bogenfOrmig  an^ 
«obweifter  Rebneide  (einen  aogeniinnton  Stab)  einMtxt,  auch  die  RnndungeaTOO 
Leiatenwerk  bercbneiden  odgr  abacbaben. 

Man  gebraucbt  aucb  zum  Sehnitxen  und  Beaehneiden  de«  nolze«  (i.  E  in 
ihm  zum  tinipannen  in  der  Drehbank  die  rohe  Qe«talt  zn  geben,  toini  b* 
Verfertigung  dör  SchuhWIirTCD,  größeren  KindernpielT^ciige«  n,  «.  w.)  ein  Sehiitf 
neuer  mit  langem  eii^ernen  Griffe,  wekbeit  an  dem  diwem  Griffe  entgigW 
geietcteu,  Aber  die  Schneide  hinaus  TPrlSn^fcrtcn  Kndc  einen  Haken  bildet,  •> 
mittola  duseelbon  in  einen  auf  der  Werkbank  ungebracbten  Ring  eiagddngtn 
werden,  irodurcb  ein  Drehpunkt  fQr  die  auf-  und  niedergehende  Beweguos  eal- 
■t«bt.*)  Ein  ähnliche«  Mtuaer  mit  30  bia  3<  ew  langer  Schneide  wird  in  biak- 
recbtfQhmngen  angebracht,  um  ein«  geaauero  Bownguog  xu  erUaMan.  Wnd 
da«   Hnlz  »ine  Stunde  lang  in  Wamer  gekocht   oder  stark   mit  WanetdivK 


»)  Pretbtl,  Technolog.  Encykl..  Bd.  R,  S.  S68  n.  S.  61fi,  m.  Al>h. 
^  Freehtl,  Teehuolog.  Encykl.,  Bd.  8.  S.  81»  m.  Abb. 
*)  Hottsapffel,  Tnraing  and  mecb.  man.,  Bd.  1.  S.  26. 
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getiftnkt,  90  uffeDbort  «a  in  noch  bdBeem  Zustande  einen  hohen,  dos  Sclineiden 
mit  d«m  MeaMr  «i^far  erleichtem tlen  Rnid  ron  Weicihftit  und  Gmcbmeidiitkeit 
(ä.  &74|.  Birken-,  Erlenholn  o.  g.  w.  kennen,  a.iif  diese  Weite  Torbereitet .  mit 
«ntaanlieher  Scbneltigkeii  der  Lttnge  nach  in  10  bis  15  rm  breite  Ulätter  go- 
»cbnitten  werden,  wolohu  man  dann  dicht  Buiiuiiimenfjepicsat  trocknen  lAiist,  da- 
mit sie  lieb  niobt  weifeü.  Ja  aelbat  quer  durch  die  Kaieru  gebt  unter  den  ge- 
dnchten  UmvUlndea  daa  Zcrfcbneiden  mit  dem  MesMr  so  gab  ohne  Brncb  von 
statten,  das«  man  ans  ubgedrehten  uud  in  der  Aclise  durcbliuhrten  Wnlzen  Ton 
2  Im  ^  (MM  DurcbmMMor  6  bii  8  mm  dicke  Scheiben  ichneidet,  welche  a.U  Rider 
an  kleinen  Kindenragen  gebraucht  wecdeo. 

Cm  ZvichuuDgvn  (lu  Oriickfonuflo]  in  Hob  su  «cbuäiden,  dient  eiue  kleine, 
scbarfspitzig  xiigescblifene  MesserklingQ,  welche  in  ein  IT  cm  langes  Heft  to 
otfaast  ist,  dass  oui  die  SpitxQ  hervorraßt,  die  KlioKti  aber  noch  and  nach 
benmugtioßen  werden  kann,  in  dorn  Masse,  wie  da«  NacbocbleifcD  «■  ecrordert. 

&idlioh  ist  unter  den  uieaseriirti^eEi  Weckzeueen  noch  das  bei  den  Tischlern 
gebrftachliche  Schneid  modcll  f.1, 1)64)  anzufubrfD,  womit  gerade  Scbuitle  inn  Holt 
gemacht  oder  tou  dünuen  Hokblüttera  gleicbbrcitv  Stücke  fs.  B.  eu  eingolegtcr 
Arbeit)  abgMChnitteu  werden.  K&  hat  välli^  die  (ivxtitlt  eines  einfachen  Streich- 
mnmrn  (S.  632),  und  vird  wie  di«EUe  gebraucht:  nur  ial  statt  der  ßpitse  ein 
kleiiMs  »ehr  scbarfw  Hesser  xngebnicht,  todutn  ilieew  Werk  wag  einen  Schnitt 
mnebt,  wo  das  Streiohman  nur  eine  Linie  eieht. 

3)  G r a\i R  t i  ch  e  I.  Einige  A  rten  demelbeD  i  besonders  der  rautdi- 
fBrmigo  oder  höbe  Grabt-tivkel,  der  MedBtrzeiger,  der  Kuudstichel  □.  b.  w., 
8.  ä91)  werden  bei  der  Ausarbeitung  feiner  Holzschnitt«,  die  znm  Ab- 
dmclc  in  der  Bucbdrackerpresse  bestimmt  Bind,  angewendet. 

4)  8temm-  und  Stechzeug  (Bisen,  Beitel,  I,  387,  388).^  Hier- 
tuiter  werden  Werkzeuge  losAmniengefiLäst,  welchen  man  fUglicli  den 
(fteilich  in  der  Kunstsprache  nicht  gangbaren  t  gemeinschaftlichen  Kamen 
Uol^meissel  geben  kt^nnt«.  weil  »ie  in  der  That  für  liie  Bearbeitung 
des  Holzes  das  sind,  waü  die  Heieeel  (S.  290J  bei  den  Metallarbeiteu. 
Die  Hauptzwecke,  zu  welchen  nolzmeissel  angewendet  werden,  sind:  da» 
Wegnahmen  kluimir  UoUteUe  an  Stellen,  welche  man  mit  der  äUg»,  dem 
Hobel  u.  s.  w.  nicht  oder  wenigstens  nicht  so  schnell,  nicht  90  sicher 
□nd  genau  erreichen  kann;  die  Bildung  von  Einschnitten.  Ani^iirbeitung 
maonigfaltigcr  Vertiefungen  nnd  Löcher  [z.  B.  Zapfenlöcher  bei  Holiver- 
biodangenl ;  die  Verfertigung  geschnitzter  Verzierungen  a.  s.  f.  Die  j^immer- 
lente.  Wagner,  l'ischler,  Bildhauer,  Bdcbeenschnfter,  Formsclineider  zahlen 
Holzmeivt«!  verschiedener  Art  zQ  ihres  unentbelirlicbbten  Werkzeugen.  Im 
allgemeinen  bestehen  dieselben  aus  einer  angeüUihlten  eitHintün  (selleoer 
ganz  Btftblemen)  Künge,  welche  an  einem  Ende  zu  eintr  qui^r-ttehenden 
Schneide  geechtiffeo  Istt,  mit  dem  anderen  fast  immer  an  oder  in  räneni 
bClxemen  Hefte  so  befestigt  wird,  dass  diesem  und  die  Klinge  in  einer 
Linie  liegen.  Das  Eindringen  in  das  Uolz  wird  auf  zweierlei  Weise  be- 
wirkt, nftmlich  entweder  bloss  durch  den  Druck  der  H«nd  (Stechen), 
oder  durch  Schlugen  mit  einem  groegen  Hammer  iScbUgel,  Klüpfel) 
ftuä  hartem,  z.  B.  Buchsbaum-  oder  Woisshnchen-HoUe,  von  ver.-«-h;edener 
Oeat&lt  and  GrSgse  (Stemmen). 

Du  lieft  macht  man  gowöhnlidi  sechs-  oder  achtkantig,  auch  llach  (mit 
xwei  bauchig  gemndeten  breiten  Seiten),  damit  es  fest  iu  der  Hand  liegt,  ohne 


>)  Preebtl,  Tecbnotog.  Eneykl.,  Bd.  2,  S.  172.  Bd.  9.  a  »i,  m.  Abb. 
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aich  dreh«n  su  ItOnnea:  nur  di«  kleinen  Eisen  der  Formichoeider  lUodelluecli 
bekommen  runde,  denen  d«r  Orabitiubel  {Ü-  29li  Shulich».  jcdocfa  Dl«in»b 

Olfttteto  Hefte.  Die  EiMii,  mit  welolieii  diu  Holt  wogRCftochCD  wird  (je 
5  nur  dii'  kleinoniD  und  dOoDKUneidigoa)  «rhaltaii  uiue  «piUige  Angel  w«I< 
obne  weitere  Vorkelimn^  >»  ''■»'  l'^'*  de»  Hefte«  einge«t«ckt  «ii^.  J«d«,  d» 
sam  Wügutemmen  der  HulEtoil»  dienen,  mteiflo  (was  aUerdingn  aacb  bd  do 
«rst«r«n  «ehr  xwvckmilMi);  int)  KwiMh«n  Angel  und  Klinge  eisen  i-cbeiliciiiutigvB 
Ansäte  haben,  der  vioh  vor  dem  I»rhe  de«  Kcflea  gegen  letefere»  «tatxt  and  «o 
dae  Anfapaltea  dwselbeo.  durch  RewalUames  CisdnoKen  de«  Eiaeni,  Tvriiindert 
Di«  grSwten  iler  hierher  gehörigen  Werkzeuge  (für  i'iiintn^rleutei  venipht  man 
«tatt  dor  Aagei  mU  einem  triuhterarbig«u  Kohre,  in  welobei  daa  Heft  «ing^ 
■ohoben  wird;  uoi  dos  entgegeugMetzte  (unmittelbar  -vom  Ilammer  gAtraffeB«) 
Ende  de«  Uefte«  wird  dann  ein  «isexnw  Riog  gelegt:  durch  diese«  MitU  in 
dem  Spalt«!)  bener  TOrgebaugC-  Nur  einselne  Arten  Tön  KSaen  werden  ohne 
Heft  {«braucht,  indem  man  nnmittelbar  auT  den  stumpren  nsemen  Stiel,  ^nh 
ober  «tatt  der  Angel  an  denselben  auagebildet  üii,  mit  dem  Hammer  achllsi.  — 
DerScblSgel  kann  an*  Eiien  oder  Meeting  gegoanen  und  auf  den  Rohtcgfllebcii 
mit  einKee«tzt«n ,  aUo  beliebig  tu  erneutfrnnen  BoltstUckcn  veneheo  wen)«, 
wodurch  er  dnnerhkfter  und  be^aemer  tnAmlieb  bei  dem  erforderlioben  Gevi^fat/ 
kleiner  I  nt. 

Die  GrCese  der  Eimq  ist  nach  der  Feinheit  der  Arbeit,  m  wnlobet  üe  h^ 
•timiiit  sind,  verschieden.  Ihre  LAoge,  obwohl  aubr  ougleich  {ohne  die  Aj^ 
and  das  Qtifl  mviat  swischen  13  und  33  rm,  bei  dem  Formtclineider- Ktno  n* 
gar  nur  H  cm),  unterliegt  d(^nIl(Kh  ^crinfjoren  Abweichungen  als  die  Breite, 
welche  letzter«  lugleicb  da«  Mjui  der  sohuitidciideD  Kante  auidrilckL  Die  lifw 
testen  Eisen  nind,  der  Kegel  nach,  auch  die  l&Bgsten.  Jeder  Uolcarbeiter.  wel- 
ebur  üich  der  Eisen  bodivnt,  tausa  von  ji»der  der  Qoetalb  nach  Tanohinhun 
Uattiiiig  einen  Satx  {z.  B.  (>  bia  1*2  Stück)  in  den  erforderlichen  AlMtnitüBgft) 
der  Breite  Tonfl.tig  haben,  Oi«  Vuncbiedenbeiten  der  Gestalt  beaeben  itch  waL 
die  Schneide  (ob  dienelbe  geradlinig,  winklig  oder  krummlinig):  auf  die  Art  ibi 
Znacblürfung  (ob  einseitig  oder  zweisoitigU  anf  Ihre  Stellung  (ob  recbti 
oder  icbief  gegen  die  Achse  dee  Werkzeuges). 

Die  «inselnen  Arten  sind  folgende; 

a.  Mit  gerader,  einieitig  sugeechfirfter  Schneide: 

Der  Hteebbeitel  ist  3  bis  :>0  miM   und   zuweilen    hin  7ft  m>n   breit. 
Schneide  rechtwinklig  gegen  die  AcbM  des  Werfcuuges;  die  Zuicblrfungitt 
bildet   mit  der  gegenSben teh enden ,  niobt  abgesobirflen   Flitche   einen  Wi 
von   IS  bis  8U  Orad. 

Man  unterscheidet  starke  Stecbbeitel;  femec  dflnne  Stecbbeiteli 
gleicher  Breite  dflnnernnd  ISnger  als  die  vorigen;  Zimmermanns-St'^    •-•--:- 
ttnger  und  dicker;  Hohr-Steohbeitel,  sehr  stark  und  in  eine  robn' 
endigend,  worin  das  Ueft  steckt  (s.  oben). 

Die  Flncbt.'iHca  der  FortDKbneider  sind  kurse,  nur  1,&  bis  6  mm 
St«chbeit«l. 

Der  Loehbeitel  unu-rechuidet  sich  vom  ^bechbeilul  durch  «ehr  Tiel 
die  Breite  oft  bedeutend  übertretfende  Dicke;  ü>t  1,5  bia  '2it  mm  lireit; 
fnngswinkel    25  hie  33  Orad;   dient  xum    Ansstemmeo   der   ZapfenlC 
anderer  Vertivfungtn,    wobei   man,    um   die  Aibeil  su   fördern,    staHce 
nimmt 

Die  Kantbeitel,   eine  Art  langer  and  starker  Steehbeitel  fOr  Wa, 
haWn  Huf  der  Sntv,  wo  die  Zuscbärfang  liegt,  der  gansen  lAnge  nacb  in 
Mitte  eine  niedrige  Hippe,  sodass  der  Quonchnitt  ein  gedrQoktee  FAnfeek 
Sie  werden  dadurch  lum  Ausstemmen  enger  und  tiefer  COvher  taoglidt,  in 
ehao  die  Loehbeitel  ihrer  grossen  Dicke  wegen  steht  anwendbar  anwl.  _ 

Die  Stossait  der  Zimmerleute  dient  tum  blatten  kleinerer  HolsflBchosT 
s.  B.  zum  Anapntttn  der  Zapfe»  und  Zapfenlöcher:  sie  ist  dor  Zimmerait  tbi^ 
ücb,  al>er  50  em  lang,  6  cm  brait.     Die  einseitige  Zuscblrfun^'  der  äti 
auncr  der  sar  Uaube  glvicfalauftrnden  Schneide  nocb  etwa  It  em  weit 
aikstossendea  Binder  fortgeführt.     Ein  Stiel  wird  nicht  gttbruutibt:  man 
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dl*  1&  n>  Un^  Hnubo  unmittelbar  mit  da  Daad  und  ichiebt  du  WertcMUfj 
gagcn  du  WerkstQck, 

b.  Mit  nenwior,  (wciseitig  lagwchSilter  Schneid«; 

DiuStemmeiaen,  dem  3t«chb«tol  —  bb  ftaf  die  eben  erw&hnto  Art  dor 
Zambirfutifi  —  (cldahend;  t'J  Ins  86  mm  bnU;  dQuu  in  der  Kliim«.  tioa'tihn« 
lidi  wird  die  Zuuhfttfunfi  dnrcb  eine  allmihKche,  bogenröruiig  zDlaufendc  Ver- 
dOBoans  der  Klinse  tf«tald«t,  oft  «ber  auch  dorcb  eine  deutlicb  erkenobnr« 
gtra/dt  Fläche  auf  je>dcr  8«ila.  —  B«i  (i«n  Bildhauern  führt  diesac  Wetkieng 
dm  >*uueii  FlnL-hciaen  and  komnit  in  i  \m  26  mm  Breit«  tocj  sowohl  geradri 
(trn  dm  ^'teuiineiKCi)  d«r  Tiachlir),  als  »m  End«  anfvftrts  |{ebogea  (üufgewor* 
faiia  Flacheieen)  zum  Auoarbeiten  von  V'ertiefuDgen. 

Di«  FcnD>cfati«ider  Kcbiauchea  zweierlei  hierher  sebOritfe  WerkaeoK«,  iilui- 
lieh  Scbtugeiaen  und  Orund<.HB«B.  Die  entvieu  nnd  kurs,  ccwfibniicb  8  bis 
fi  mm  brsit  und  obofl  Heft;  mau  ittellt  »e  iteiikrecht  aof  da«  aoW  und  treibt 
tu  mit  dem  Hauuner  ein,  am  »obmale  Furchen  xu  erzeugen,  in  welche  nachher 
HeaÜBffbleehstreifen  als  Beetandteile  gewifiwr  Drucfafortoen  dogaeutzt  werden. 
—  Die  OrundfiKcii.  KättirviiieD  lümnen  »um  F.hii^n  d«a  vertieften  <>rxind<!* 
aviiehea  den  trrhiibc-n  in  Holz  geeebnittenen  Fi^iren  und  haben  deshalb  diu  Go- 
»talt  «h)«r  k]eiD«n  (1,^  bis  6  mm  tneiten)  flauten  Scbaaf«!.  welche  lui  einroi 
ohürwAria  (t<i kröpften  Stiele  sitüt.  Di<>  engltKben  flnindeiaen  sind  nor  einmtig' 
(n&tnlicb  von  obenber)  BDgeKhätft,  wau  darum  besser  zu  sein  »cheinf,  wH  «in« 
ganz  ebene  FL&che  dei  Werkseuges  d«n  im  Uolu  AusxuAr haltenden  (inind  be* 
r4brt,  latitercr  mitbin  leichter  schfin  und  glatt  tu  maobän  ist. 

Daa  Balleisen  ist  von  dem  mit  rundlichen  Flüchen  zngetcblLrfien  >ilenim> 
ebni  durch  die  Stellung  der  Schneidtr  Turscbicden,  welche  schief  steht,  »odsv 
d.%  mit  der  Achte  de«  Weckieuge»  einen  Winkel  Ton  SO  h'vt  70  Grad  bildet. 
Hiardurob  unteteben  an  den  Endnonkten  der  Schneid«  ewei  retficbiedcnc  Ecken, 
tqh  welchen  die  eine  stumpfwinklig,  dxc  andere  üpitawinklig  ist.  Indutu  man 
Idatere  immer  zoent  auf  da«  Uulz  wirken  \istU  werden  nicht  nur  herroratohends 
Tdl«  mit  ungemeiner  L«icbtigkeit  abgeiebnitten,  sondern  man  gelangt  auch  b«- 
<|iwiQ  in  winltlig«  Vertiefungen  der  ArbeitetOcke,  wohin  oft  ein  HtemmeiMa 
nicht  «■Bffebracbt  werden  kOnnt«. 

o.  Uit  zwei  r^bneiden,  von  denen  die  eise  tweiseitig,  die  ander«  eioMitig 
lagmeliliffen  iüt: 

Daa  Anschtageiaen  (KreuuueiMet),  Fig-  127.  hwMit  au*  einem  t8  bis 
Ift  e«  langen  StAbchen,  an  dessen  Enden  »cii  zwei  rechtwinklige  etwa  S  em 
laag«  Abbiügungen  in  uot^gengesetiter 
Ricntuüg  li^findt^n,  K>daM  da«  Werksttug 
«IM  ^wib^ti  Ähnlicbkdt  mit  einem  lang- 
gcsogainen  Z  hat-  Di»  Schneiden  sind 
na  den  Bnd<^n  diäter  Abbiegangen  ao»- 
g«btld«t.  Die  sinieiHg  aogoscbliS'ene. 
6  bla  l'iJ  Mm  breite  Schneide  liej^  winke!- 
reebt  au  iim  beide  ikhaeidcn  verbiudeu- 
dOB  Stiel,  die  etwai  lAngere,  zweiaeitig 
aii^«sc]lliffeneSobntiidue)eicblaufend  znm 
Stiel;  ereter«  dient  beim  Auicbliigm  der 

BeliltiRsar  a.  a.  w.  cum  (Jnertrennen  de«  Hoizw,  wie  der  Locbbeit«!.  letztere  tum 
nericlitlt;«!!  dar  SoiteoBichen  der  VertJefuogen ,  welche  mr  Aufnahme  der  Ba- 
•eblagt^ile  battiiamt  sind. 

Dt«  Qneraxt   iat   beeUmmt  sum  Auahouen  der  ZapfeolOcfaeri   bammer- 
_AhnUoh  gMtaltet,  nAnüicb  »o,  dass  dos  UUtt  oder  Fiaen  ülicr  beide  Seiten  det 
kielcf  gleiebweit  rorragti  M  ■-»(  lang,  an  jedem  Ende  mit  eint-r  Schneide  Ter- 
Sma,  wovoo  die  «ioe  dCnn,  awoi*eirig  augescbllrfl ,  4  rm  breit  und  gleichlau- 

som  Stiele  geitellt  i-l.  <lic  andere,  riei  dickere,  nur  von  ausaen  (tob  dar 
dtn  Stiel«  eatg^nigeeetaten  Seit«  her)  ein«  Abaohitgnng  hat,  nur  25  m>m  miaae 
oad  quer  ^•^^t<'a  den  Stiel  iteht.     Dvr  Stiel  int  4<1  cm  lang. 

Jl  Mi;  liugen-  oder  wink*^l  fArmigor  ^hneide:  Alle  bietb«  gehörigen 
Warkaeng«    mit    lH)g<>iifOrmiKc:  '■•■.    die   nim  Anaarbeiten  linnenartlge 
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VertiefangeA  ond  u&ncher  Anderer  Höhlungen  n&entbelirlieli  nod,  ftümn  du 
Namen  HohleisQQ.  Die  Kling«  bat  mnt  rinneiiartifiä  Gestait  osd  ui  «n  EsJe 
von  «unen  her  (oft  a.itcli  noch  tiberdiet,  jedoch  ««rtigei-,  von  inneD  berwn)  n- 
swcfaflrft  Die  SrUniniHiig  der  Schneide  ut  in  der  aette\  vos  der  Art,  dui  — 
diu  Wtrkzttug  Miikr«clil  »uf  fini*  ['Iftoh«  gestallt  —  ftlle  Punkt«  dervelbeii  (ms 
niofat  die  abgertind^^ten  Kckeo}  gleichzeitig  di«  Fläche  berflbren.  Eine  AnaaikM 
hierron  macuea  die  Uohl«isen  der  ÜCimmerleute,  welch«  so  gaecbliffm  nnd.  dia 
die  Scbneide  doppelt  (gekrümmt  iat:  einmal  nucb  der  hohlen  GestAlt  der  Kliagn 
und  datiQ  to,  diu«  ihre  Mitie  viel  weiter  toraiu  steht,  aX»  die  Seiteo.  Bi«na 
folgt,  diua  dir  }^neide  nur  nach  und  uacb  in  da«  HoU  eindringt,  wu  bcÄ 
Wegitenunen  dickvr  Teile  erleichternd  wirkt. 

.Ia  na«hdeui  die  Ainbßhliin^  der  Klinge  (mitbin  der  davon  abhlBgeeJl 
Bogen  der  Schneide)  «in  tfröenerer  oder  f;ering«Ter  Teil  des  EretMa  ist.  vatif 
dcheidet  nuut  eigentlich«  Kobivittun  und  flache  Hoblttiseo  od*r  HoblflkCb* 
eisen.  Man  wendet  inde»  Auch  zAhlretehero  .\bitufaogen  hinsichtlieh  4cr 
BogengtCes«  der  ^cboeide  an,  z.  B.  fluch:  25  bis  50*,  btübflacb:  70  bu  W. 
halbtief:  WO  bi«  ISw,  tief:  150  bis  IBO".  In  einem  Anderen  Satte,  bWitrtei 
aos  6  mit  Üucbstaben  beniinnten  Abstufungen,  wurden  folgende  Bti8CB9iV>*> 
angetroffen:  A  22— 5«  Gr*d,  Ä  46— 70,  C  61— ÖO,  /»  84"»1,  Ä  «B— ^■' 
F  LIT— ISOGrAd. 

Die  Breite  der  HohietHen  gebt  von  it  bi^  60  und  telbt  ßO  mim;  nnt  kll 
bis  zu  1  iitm  Bri-ile  ht^rsb,  nnd  hei  den  Form&chneidern  gehräuohlieK.  t 
unterscheidet  man:  gL>radu  BobleisVn,  wjo  die  der  TiscbiM  juderseit 
brumme  oder  geixigen«  Hohleisen,  die  t»  der  I&nge  einen  feicbleii  Bagn 
nach  unten  (d.  b.  nach  der  äusseren  Seite]  hin  bilden,  ftlr  Bildbauer  o.  i.  *. 
uin  iLut'  vertieften  Fltcbea  zu  arbeiten;  aiifgoworfene  Bofaleiten,  nur  tt 
Ende  loffelartig  aufgeboten,  nm  damit  in  tifnere  HChlungeD  su  gelangen;  ovi 
dbergeworfene  Hobleisen  mit  sbwfirts  gekrttnimtem  Ende,  xnm  BeMuitite 
genralbter  Randungen  nnd  einwärts  lanfender  Abechrftfongen;  beide  lettURS 
Arten  ebenfalls  für  Bildbauer.  Die  geraden  Hohleisen  (uuraondere  die  kleum) 
werden  von  den  BÜdhituem  t{<^vr5hnlich  Bohlbobrer  genannt,  weil  man  Bil 
denselben  Lcicher  macht,  indem  man  sie  auf  das  Holz  senltreefat  aofMtit.  ncdn- 
drfickt  nnd  umdrohL 

Der  GeisfuK»  bat  zwei  gleichlange  geradlinige  (selten  schwach  boMAr* 
mige),  antrr  einvin  Winkel  von  Ü,  60  oder  90  Grad  lonnimenetoMeode  Scka» 
den,  und  eignet  sich  dadurch  trefflich  tarn  RdnanuteckeD  einsp ringender EtTwi' 
Einei  etwan  grossen  rechtwinkligen  GL'isfuE^i»  (Gehreii-uu}  knnn  naa  i*'^ 
bedienen,  um  durch  t'jusichla{j;eji  Keiner  Schneide  auf  kleinen  Gegeollla^ 
schnell  die  Gehrung  anzuzeichnen.  Sonst  machen  die  Tischler  selten  Oehwv^ 
von  den  GeisfUsiifii ,  die  dagegen  bei  den  Bildhauern  m  den  ODOntbebrliclitfB 
Werkzeugon  ^ehSren,  teili  bloss  von  aussen,  teils  Ton  innen  nnd  aasten  nglt» 
lugescb&rft  lond  und  von  verccbitidener  GrOsw  (jede  einzelDe  Schneide  3  ■■ 
18  4Rm  lang),  teils  gerade,  teÜA  brimim  oder  mich  Ififfelartig  anfgevrorfen  tir 
kommen. 

Die  Viereisen  (T,  Si!>)  werden  von  den  Wagnern  jrebrau^t,  u»  nr  Br 
festigung  der  Speichen  in  den  Naben  und  Felgen  der  Wogearftder  die  ^<ff^ 
bohrten  Locher  viorcckig  auRzuitcmiuen;  wie  auch  uitist  m  Zapfenl&chtaii.  b^ 
sonders  um  die  Kcken  den^jlben  uusziiputztrn.  Sie  haben  eine  ans  drei  i«cl><' 
winklig  zuBAmmeniitoss enden  Teilen  geliildele  Schneide:  I  I.  von  weldiir  te 
mittlere  und  lHogst«  Stück  13  bin  36  mm  oder  mehr,  jedes  der  Seil«aitA()H 
aber  6  bis  12  mm  mitst.  Statt  des  HeHee  haben  dieae  Werkwug«  dnM 
nen  ^^tieL 

4)  Stemm-Mascbinea.  Sie  dienen  ztir  Au&fUhnuig  solcher  Arbeiten, 
welch«  bei  der  Handarbeit  mitteU  der  Beitel  (S.  637)  verrichtet  wwdöJ. 
Ihre  HaupIvenvenduDg  tinden  sie  zam  Ausstemmen  der  Zapfenlöcher  ^^ 
Schlitze.  In  Einrichtung  und  Wirknugsweiw  sind  »ie  den  fDr  Uetall 
gebräocblidiflii  ätofi&maäi^hineu  {S.  321)  verwandt,  oft  sogar  glmh,  ^ 
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•nf  (Us  scbneidenile  Werln«ag,  welobes  von  il«r  Art  deu  Locbbeitels 
(3.  68b)  oder  deä  Viereieeiu  (3.  640)  ist.  Diwoa  Werkzeug  erhiUt  ge- 
wöhnlich eine  senkrecht  snf-  nnd  niedergehende  UftTref^Dg  (schneidet 
ttltdMü  im  Nied«r),'angt<»,  seltener  eine  ilewegung  in  wagerecbter  oder 
«ßhiftfer  Richtung.  Nach  jedem  vollhmchten  Schnilto  rßckt  das  Holi  (tob 
Arbeiterhand  durch  Met-banismus  geschoben)  om  soriet  weiter,  t]i  die 
Dicke  des  znnUcbBt  abzunehmenden  .Spanes  betrHgt,  z.  U.  1  oder  2  ptm. 
Ztun  Anfluge  eines  In  volletn  Hol»  (d.  b.  ring«  amgren/t)  auszustoaeen- 
den  Irficbes  roflssen  an  dessen  Stelle  iJJcher  gebohrt  werden,  um  Raum 
fUr  das  eigentlich«  Slemmwerk^eu}^  und  die  entstehenden  äp&ne  tu  schafliea. 
Mnr  bei  weichen  HOlzeni  (unter  Zuhilfenahme  einer  sehr  grob^en  Arbeito- 
gesch windigkeit)  iät  es  (lelnngen,  auch  auf  der  Mai^^chine  i.aus  dem 
Vollen"  zu  stemiuen. 

Vencbiedeoe  Mittel  dienen  dem  Zwock,  daa  Auswerfen  der  &|Ane  su  för- 
dern. Man  gestaltet  s.  ß.  die  beiden  Fl ngelMh neiden  des  Vierei«ena  oo,  dan  «iu 
an  der  Haupticbneide  atuUufend  lic^ecftiniue,  aber  in  Ab«ILtien  uch  entwichelD, 
•odAu  auf  jßder  der  Schneiden  «ich  oini^u  nach  oben  gerichtete  Haken  bilden, 
welche  beim  Rückgangs  dei  Weckieogi  einen  Teil  der  SjAne  mit  sich  nehmen. 
Verwendet  man  ein  dem  Locbbeitel  naehgebildetei  Stemmwerkeeug,  «o  werden 
die  Baken  wohl  »o  auf  dem  Rücken  do»elbon  angebracht,  da»  ihre  Kanten  so 
lang  sind,  wie  diu  Un.'itu  des  Werkzeug«  bettfigt  ÜJt  ist  vorgMcfalogen  ■),  hinter 
dem  fjochbctt^-l  eine  nachgiel:>ige  Zunge  ancabtingen,  i^wiacben  welche  und  den 
Sticbfllrückün  sich  die  enütfbunden  sjiftne  driUigen,  um  aiiBaerhalb  des  Loches 
ausgeworfen  zu  werden.  Endlich  legt  man  die  Wi^rkxeugbflwegung  nafaecu  oder 
ganz  wagereehi*),  sodaas  die  nifUlIig  mit«eriK«nen  Späjie  leichter  abfallen.  ^ 
wirdjedScb  das  w.  o.  angefClbrle  teichlicne  Vorhghren  der  Zapfenlöcher  bcbnfa 
Sebanen«  de*  nStigen  Räume«  mrifitens  rorgesogen. 

Der  Lodibeilel  oder  das  Vicrclttea  nad  irewShulich  mit  dem  betreffen- 
den Schlitten  «0  rerbunden.  doM  nie  ohne  rniatändc  genau  um  ISO*  gedprht 
Qod  in  der  neuen  Liage  feBtaehalien  werden  kQnntn.*)  Das  besweekt,  mit  ein 
and  demselben  Werkxeug  ohne  {Jm)i>annen  de«  Hölxe«  beul«  Scbmal«eit«n  des 
Zapfenloches  regelrecht  berstell^  im  kennen.  Zang  verwendet  statt  dessen  ein 
doppeltea  Viereuen*),  welches  die  Haupt«cbnoiden  nncb  aRwen  kehrt. 

Die  Uubbfibo  de«  Weckzeiigit  rana«  rrmch  einge«te)lt  werden  kdnnen.  Man 
•ehalt«!  sn  diesem  Zwecke  meistens  Hebel  awiscbini  K rumuuapfen  und  Werk- 
Wagschlitt^n"),  welche  nicht  i;elten  so  eingerichtet  sind,  daaa  lie  nachgaben,  so* 
bald  der  Widerstand  au  gross  wird. 

Man  richtet  die  Htemmroaschineu  oft  lo  ein,  daa*  der  Rückgang  dec  Meistela 
bodeutend  whnellin-  HtatiGsdat.  als  die  Sch&ittbewegung,  fQr  welche  letztere 
«oe  mittlere  sekiinilliche  Geschwindi^^kßit  von  45  rni  xweckmlUsiK  '^t.     Oft  be- 

Snügt  man  «ich  mit  finer  geringeren  Gnchwindigkeit;  es  kCnnen  k.  B.  140  Schnitt« 
I  1  Uittute  geschehen  mit  75  •»»!  Aiie«ch1^,  tmd  unter  dieser  Voraussetxung 
verfertigt  (wenn  dio  nOtifron  mnden  Locher  bßreit.)  vorgebohrt  aiml)  ein  Mann 
atflndlich  20  Zapfenlöcher  von  SO  wm  LUnge,  12  mm  Breite,  60  mm  liefe.  Man 
baut  kleiner«  Haschincn,  di»  einen  feineren  Span  nehmen,  dagegen  aber  wohl 
hla  au  2öU  Schnitt«  in  der  Minute  mnehea.    Eine  solche  mit  140  Schnitten  von 

>)  Z.  d.  V.  d.  I.  U&2,  8.  :>iit  m.  .\hb. 

D,  p.  J.  1S82,  S43,  a2  m.  Abb, 
fl  Z.  d.  V.  d.  1.  I8ST,  S.  10?5  m.  Abb. 

D.  p.  J.  tS87.  24t3,  17  j  m.  Abb. 
■)  D.  p.  3.  187S,  507.  lil  ra.  Abb. 
•)  Z.  d.  V.  d.  I.  1&87.  3.  107B  m.  Abb. 

•)  Vor.  Qoelle  u.  D.  p.  J.  1885,  2M.  350  m.  Abb.;  188fl,  263,  400  m,  Abb.; 
Ig67,  £«6.  100  m.  Abb. 

Kannancb-Flscbcr,  Mtdiaa.  T4«biM)0|l«  n  ^\ 
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10  cm  Zugl&Dgfl  liefert,  tod  einem  Matuw  bedimt,  to  1  Btnods  19  ZnpfsBlCdia 
TOD  rorstiehend  angegeliener  OrOaso. 

Kn  einer  liegend  aibttituodco ,  durch  Kiuftioatcbinc  b«irflg{eii  ätcuB* 
muchine  wnrdea  iliß  folgenden  Mesiungeo  und  Beobaohtungea  »uaffefBbttt 
OrOwte  Tiefe  der  zu  Bb^mmenden  LOcher  2lOm«H,  grOnte  lAnge  darselben  3&5flM; 
Breit«  des  t>tatatDeüeDa  M  mm.  Spielweit«  desselben  1^6  mm,  SpieUfthl  SS  Ib 
dar  Uinote,  dalier  mittlere  sekundliche  Scbnitteeschwindiglteit  444  mm;  grMric 
beobftcbtete  ttaudliclie  LeieituDg  V  —  0,01  GT  chm  KrleohoU  auagestemmt  bei  36 
IiOchtiefe,  3(1  .«m  Spanbr^it«.  2,86  nm,  ,S[wndick«;  hierbei  Arbeit«T«rbraudl'{ 
Leeivang  (äinechliesglidi  einer  Deckoitvorgelejrfm-ellti)  S»  —  (i.Hi  Pferdaitärlcen, 
Arbeitogaug  .V=0,&Q Pferdeatilrken:  Uftumbedarf  dar  Haichine  1,36 . 1,80  ^^3. 
Gewicht  derselben  llOO  kff.  AUgemmn  kann  der  Arbeitsrerbrauch  aolclwr 
muchinen  nach  der  Formel 

iV  =  A',  +  e .  r  PferdeüUlrkim 
berechnet   werden,   worin   K^   dt^n   Arbeits  verbrauch   für  den   Leergang,  t* 
fiaoin  dos  stfiodlich  nnpanlen  HolskdriHirs  in  Eabikmetem,  t  dm  Arl 
(Arbeiteverbtanoh   fttr  1  dim   stfindliub    unpantes  Holt)  bva«ichn«t,    dtr 
fbr  Erlenhnlic 

»  =  »4^fferd««t£rken 
bsträgt. 

eflr  beeondere  Zwecke  werden  die  StemmmiischiDen  abveicbetid 
z.  B.  Kiim  Auxstrminen  d«r  KeillQcher  in  ilob«1k&aten.*) 

Tkfan  kann  ku  den  Blum niniMcb inen  di«  Gebrung8»cbDeid»k- 
Hchinen  rechnen,  d.  i.  mechanische  Vorrichtungen,  welche  die  Absdol* 
gaag  der  Holzstabenden  genau  und  rasch  bewirken,  ind«m  ein  UeiMr 
in  entsprecltundor  Kicbtun^;  gi}^n  das  gut  oingespoiuite  HobstBck  wv 
schoben  wird. 

Das  Holz  iciii  Bilderrmhinenteil  t.  B.)  irird  eu  dem  Xweck  wagerecbt  f^ 
lügt,  wUhrcud  dii^  Messer  l&ag«  seiner  unter  -!&"  geneigten  Babn  knftig  u« 
unten  bewegt  «iiil*);  o4er  man  schiebt  ein  paar  Hettier,  deren  Schneiden  ön 
ntcbton  WinKcl  Ginachltessen,  be>w.  «in  geisfussartiges  (S.  MO)  Wvrkxeog  wisM- 
recht  gegen  den  Stab,  mo  mit  einem  Hchnitt  f>eide  entstebendf^  HoUendee  Ht 
der  Genrung  rersehend.*}  Derselbe  Gedanke  wird  auch  verwertet  bei  fineefnof 
der  Noten,  welch«  bei  Schreib',  Schmuck-  u-  s.  w.  Kftstchen  ww  Aufnahm«  !««■ 
Stützung  der  Qnerwilnde  di<".nen.*) 

6)  Ansschlageisen  ([,  :^7-lt'')  und  DurcbacbDitt  Mao  gebmdd 
gie  in  einzelnen  Fällen,  um  dQnne  Hobcblätter  mit  ronden  LOohen  n 
Teisaben,  oder  nuid«  PlUttcben  au£  denselben  aussuechneiden.  Die  Sdmcidf 
des  AusRchlagei^ens  verlHiift  nach  der  auszuschlagenden  Qestalt;  tftf 
KtJrper  iet  so  zusammeugczogeu ,  dose  der  oOtige  Druck  dur^  SeU^" 
«irkting  oder  eine  Presse  ausgeübt  werden  kann.  Ea  ist  für  Holz  «en| 
(dagegen  Hlr  Painer,  Leder  u.  s.  w.  sehr  hlLulig)  gebräuchlich.  Die  Doti; 
brechnngen  der  dünnen,  aus  mehreren  Blättern  xasammengeleimteo 
aitx-brettchou  erzeugt  mau  loiltde  Vomchtungea ') ,  welcbs 
Wesen  nOrCh  den  Durchschnitten  für  Metall  (.1,  867)  gleidteo. 


I  Stakt 


t)  D.  p.  J.  18ft5,  1S7,  14.  V,  m.  Abb. 
■)  D.  p.  J.  1871,  200,  Ul   m.  Abb. 

*f  D.  p.  J.  18TH,  239.  19  m.  Abb.i  1B90.  386,  I»  m.  Abb.:    IMS. 
185  m.  Abb..  246.  496  m.  Abb. 

*)  D.  p.  J.  1880.  SW,  IB  m.  Abb, 

*)  Preehtl,  Technolog.  Eocfkl.,  Bd.  1,  S.  884  m.  Abb. 

•>  1>.  p.  J.  1883.  260,  2&;  m.  Abb. 
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D«m  AtuschlageUeD  verwandt  sind  mehrere  Werkzeuge,  nKmlivti  das 
Uippol-  oder  ÜUbbel-  (.aucli  Oßbel-)  Eieen  der  Battcher  und  die  — 
jetzt  nnr  Pelten  vorltonimenden  —  Werkzeuge,  bsKW.  Maschineu  zum  Bi-- 
z«tm;ea  des  sogenaaut«!!  Hohdiklitae. 

Unter  einem  DQLibel  versteht  lafta  eineo  Holsaagel  (l.  198).  veleber  sur 
VerbinduDf;  eweier  benachbarter  Bretter,  t,  B.  des  FaMboden»  u.  dgl.  dient;  der 
Xame  besteht  sich  dabvr  auf  daa  Doppeln,  Vereinigen  zweier  ätfleke.  Dos 
W^rkveag  ni  deren  V«rfi.*rti^ung  beeteht  iiu»  «inem  Eisen  von  der  Oe»tmlt  der 
Figur  n,  woran  die  beiden  sGiikreDhten  Arme  in  tiptxtgi  Angeln  anilanfen. 
um  diu  Ganx«  in  eiDem  UoUklotze  zu  befegtigen.  Oben  auf  dem  QueratQcke 
eiad  mehrere,  grOmere  und  kleinere,  »charfrandiee  Ilohltroinmeln  mit  aufwiLit« 
stehender  Schneide  angebracht.  Das  xu  Terarbeitende  Holz  wird  in  geliOri^r 
Lftnge  abceiichiiitten  und  durch  Späten  in  Stücke  von  der  erforderlicben  Dicke 
serteilti  dann  »teilt  in^n  ein  StOck  nach  dem  undorn  mit  dorn  UirDt-nde  auf 
die  Schneide  und  treibt  e*  mit  dem  Haiumt^r  durch.  Letzterer  darf  natflriicb 
'  nie  auf  die  Schneide  achl^fln,  iiod  diibcr  sctstt  man  ein  neuti«  Holcstück  schon 
frtÜier  auf,  alt  du«  Torli'-rgeheiidc  g*ni  «^ingi^drun^ft-n  ist.  Jnduia  die  scharf« 
Kante  des  Werkzeuge«  ringitum  alles  Holz,  welchem  ihren  Rand  tiberschreitet, 
-wegnimmt,  erhulten  die  unten  berausf allenden  Stifte  eise  vCillig  wulzenRlrmi^ 
Gestalt 

Man  hat  dataelbe  Verfahren  angewendet,  um  Eltftze  t'Qr  Uolzpflasterang 
m  gestalten.'} 

Hm  die  Braocbbarkeit  des  Verfahrens  far  die  Erseugang  des  Holt- 
I  drabtes,  d.  h,  des  trühtr  allgemein  Ke^rHuchlicben  Rohctoü'e«  fOr  Ztind- 
bOlzchon  zu  kennzeichnen,  mnas  folgender  l'mstand  hervorgehoben  werden: 
Hinter  der  Schneide  muss  ein  K&rpiT  vurLiuidcu  saiu,  welcher  ihr  den  n9ti||fln 
Halt  gewahrt.  Diener  EBrper  beanapruckt  Itaum,  weahalb  —  wenn  man  nicht 
du  HuaserhiUb  der  Schneide  befindliche.  Holz  terapUttem  losst^n  will  —  da« 
durch  die  von  der  Schnmde  begreuxt»  Offuung  geopnde  Höh  vint-n  Tvil,  daa 
Muaerbalb  dersolhen  befindliche  den  andern  Teil  dieses  KnumeA  hergeben  mum. 
Dmttnfolge  wird  —  auwer  dem  letzteren  Holze  —  auch  dusjentge  zutammen- 
«drCekt,  weichet  bei  dem  vorliegenden  Verfahren  überhaupt  gewonnen  wird. 
Du  bat  I.  B.  rar  Eolznttgol,  DObbel  u.  dgl.  hohen  WlvL,  taugt  a1>«r  nicht  für 
ZOndhälxchen ,  indem  diese  darch  die  Verdichtung  schwer  entsOndlicb  werden. 
Da  die  runde  Gestalt  ausserdem  der  HntzUndiuif;  des  HoUes  hinderlich  iat,  ho 
evkltrt  «ich  leicht  die  YcrdrAnjfuniif  i\n  Hglr.dnLhtps  durch  <lie  lediglich  mittels 
Zeriegens  erzengten  Stilbohen  rierkantigen  Quergchnittei  (S.  63UJ. 

7)  Pnnzen.  Die  einzigen  Werk^oog«  dieser  Art,  welche  regel- 
mftaaig  auf  Hotz  gebraucbt  werden,  sind  Uucbstaben  und  j^ahlen- 
Punr-en  zam  Einschlagen  von  Namen,  anderen  Auf^hriften  and  Zahlen. 
Ds  beim  gewaltsumeti  Eindringen  derselben  da«  llolr.  leicht  splittert,  wenn 
ne  wie  die  IdotalLpunKen  (S.  27^)  broitn  oder  starke  Zugo  enthalteo,  so 
macht  man  letztere  schmaL  Nor  anf  Himholx  (8.  &60)  machen  auch 
Pddzgd  mit  breiten  Zttgen  jedeneit  einen  rein  begrenzten  Eindruck. 

Den  Punzen  nahe  verwandt  ist  das  ß&ndeleisen.  welches  zuweilen  be- 
natat  wird,  um  an  Gciimswürk  Helcbtö  Vertiofungun  einzudrücken.  Ea  besteht 
ans  einem  gehJLrteten,  mit  den  betrntrend^jiu  Uegenut&ck  der  Verzierung  ver- 
sehenen Stahbtück,  welches  iu  «ine  kräftige  Zange  so  eingehängt  ist,  das«  es 
»ich  an  die  zo  bearbeitende  Flache  gut  anzuschmiegen  vermag. 

8}  Ahlen.  Da^  bekannte  flpitzige  stählerne  Werkzeug,  mit  welchem 
kleine  Löcher  in  HoU.  Ledei-,  Papier  u.  a.  w.  vorwiegend  durch  Verdrängen 
dee  Stoffes  erzeagt.  werden,  uni  Raum  für  einzutreibende  NSgel,  einzu- 
schiebende Fäden  u.  dgl.  zu  gewinnen,  nennt  man  Ahle. 


')  PoXjt.  Centratbl.  184),  Bd.  3.  S.  M6. 
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[II.  AbKbniU. 


Die  gewSholidien  sobarf  ziigesj>itzt«n  Ahlen  (auch  Spitzbohrer  _ 
hahen  ito  Qnerachtiitt«  die  Öeatait  «inea  »tark  venohobeiwii  Viereckei  öaA 
dun  in  boxiii;  auf  die  [Iolzriui(>rn  so  nufffcsotxt,  diua  die  sr3is«re  Ditgonale  dir 
Kichtun^  der  Fncern  techtwioklig  kreuzt,  weil  aiü  naf  diesv  Weise  gvbiauck: 
die  Poscm  aMtcchcn  and  nicht  auMinandetnjn-engen.  —  Kne  verschiddenc. 
aicht  M  haiiti);  Kt'bruucfat«  Art  liad  die  fliLch«n  AhU'n,  wolcb«  ein«  gerade. 
1  ))iK  S  mm  breit«,  »charfe  Hcbnfiile  »ttitt  der  SpiUe  faabcn  (oacb  Art  lün«  uAr 
IkleineD  StümniflisensJ  und  ehflnfallit  m  edngertnohen  Verden,  dasa  die  Schntidt 
qoec  gegen  dit<  Fawrn  Eteht.  Sie  macben  eieeELtUcb,  vena  sie  binreivbeod  dkn 
ftDgeeehliffen  «ind,  nur  einen  Schnitt  (kein  Loch),  wüm  su  bcucr«n  FMÜnltn 
der  Stifte  oder  NUgel  dienen  kaon.  Zuweilen  gebraucht  man  tie  wie  die  Mber 
crw&hnten  mit  Hill'e  einer  drehenden  Bawegunr;,  welche  man  ihnen  giebt,  rtatl 
der  Nn^^lbofart-r  zum  Hervorbringen  kleiner  rnnder  liOeber  in  waidiem  Bäht 

9)  Sägen.')  Das  Wesen  der  Sagen  ist  früher  (I,  409)  ADsftbr&ti 
erörtert,  anch  der  Pflege  derselben  (S.  627)  entsprechend  gedacht,  viiix 
für  den  vorliegenden  Ort  nor  übrig  bleibt,  läiDutUioiten,  nrehbe  ÖA 
auf  be&ondero  Zwecke  der  8ägen  bezieben,  [inznfiihren.  Da  die  Slgu. 
bezw.  SSgeDiafiriiiiien,  welche  zur  ersten  Zerlegung  des  Holzes  dieDco- 
bereit«  (S.  &9S— 6'i6)  abgehandelt  äind,  so  kommen  hier  nur  noch  tÜc 
jenigen  in  Frage,  welche  rorwiegend  der  Gestaltong  des  Uolxes  diNtts. 

a.  Steift&gen. 

Der  Fueb<8chweif,  FuchaBcUwanp  (I,  416)  vertritt  bei  den  gagtiiAB 
Holearbeitern  fatt  atlffcmein  die  Stulle  der  in  Deutüohland  gebräuchlichen  Span- 
rilgen,  und  rerdient  in  der  That  durch  die  ungemeine  Bequemlichkeit  d«  Or 
branches  vrostft  Empfehlung.  Ein  (Jttat«U  besitzt  dieae  8ftgn  nicht,  Bondam  sar 
an  dem  einen  Ende  einen  sehr  xweckmlUBig  gestalteten  Handgriff.  Du  BUd 
•elbat  iat  tehr  breit,  verjüngt  sich  indeeien  ron  dem  Griffe  au«  nach  dem  «st* 
gegengeaetitcn  Ende.  Die  groise  Breite  verleiht  ihm  im  allgemeineai  lüofft- 
eheade  Steifheit;  doeh  bringt  man  bei  Vitien  FuchsscbwlnEen  noch  einen  BAi^l*! 
an,  d.  h.  eine  einm-ne  oder  momingne  Fiui«iii)g,  welebe  der  gancen  ungetatmleu 
Seite  dea  Blattes  entlang  geht  und  mit  in  dem  QriSiB  befintigt  ist.  I>i««r 
Rucken  int  1H  Im  3-'i  mm  hreit  und  bciitpht  »us  einer  Schiene,  wedcbe  du  BilS 
TOo  beiden  Seiten  umgieht  In  jedem  Falle  besobrankt  der  ROcken  die  Tiai» 
des  mit  der  SKge  au  maobenden  Schnitten,  daher  rum  DorobKägen  de«  Bolm 
nach  der  Lifnge  oder  zum  Querdurehachneiden  dicker  Hölxer  nur  ein  faA^ 
■chwani  ohne  ROcken  taiiglii:h  Lst.  Die  Faclmchw anzeigen  tänd  von  aebr  nr* 
scbiedcoer  Gräane:  d&*  Ulatt  ibL  von  15  bin  tn  78  em  tangj  die  mit  einem 
Tenebenen  ncliiEcn  gegen  dun  Gri6F  hin  m^hr  wenig  (mir  etwa  6  nnj  i 
in,  oder  aind  auch  wohl  durchgohendi)  von  finerlvi  Breite,  da  die  nur 
mekrung  der  Steifheit  bcirechnete  Verbreitpning  durch  den  RUcken  Qhe 
Bemacbt  wird.  Die  ZJlbne  sind  die  gewShnlichen  ungleichseitig  dreiti  .^ 
ihre  Stellung  in  beziig  auf  den  Griff  itit  *o,  dou  dieäAge  ecbneidei,  indeoi  bu 
aie  von  aicli  wegtchiebt  und  beim  Zurückziehen  leer  gdit.  Man  beuiehaft  Äi(» 
durch  den  Auedruck:  die  Zähne  seien  imf  den  Stoia  gestellt. 

Vm  UoIzstUbe  unter  einem  beitiminlen  Winkel  abiufchneideu ,  legt  mM 
den  Fueh&iebwflnz  wohl  in  Führungen,  welche  doc  zur  Aufnahme  dei  Wfft 
^tflcks  dienenden  Lade  gegenOber  genau  einzustellen  aind.  Man  nennt  die  £*|_ 
richtung  GebruniKslade^j,  wobei  ui  bemerken  iat,  da«  djeaer  Name  lOck  '"" 
anvollkommencre  Einrichtungen  gebraucht  wird. 


■)  Preohtl.  Technolog.  Encykl.  19*2,  Bd.  12,  S.  dS  m.  Abb. 

Rxner,  Sigen  und  Sttgemaochinen,  Bd.  1  u.  2,  Weimar  187&. 

B.  Fiichor,  Die  Holsägo,  Berlin  IM». 
•)  D,  p.  J.  1878,  227,  28  lu.  Abb. 
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Nähere  UaMUtgobea  Obar 

engliBcbe  FDohaachwaaEaäges  nod: 

B«o«naungen : 

Länge 
em 

Breite 
cm 

Dick« 
Min 

Z&hae 

auf 

10  cm 

L&nge 

Ohne  Racken 

Trvnntfg«      ■     - 
HalbtrenniAge  . 
HiiKlidg«  •    •    ■ 
Feine  Hand«tLge 
GeUlfele&ge    .     . 
Feine  aet»ifelBäge 
Euteai^e    .     . 

71  bit  78 
!6«    .    71 

l|53    .    t>6 
i5«    .66 
Ii51    .    61 
|!51     .   61 
35    .    51 

UD  Oriffe        Torn 
18  b»  2b     T  bis  10 
15    .     20     7     ,      9 
12    .     19     6     .      8 
12     .     19     «    .      8 

11  .  19    5  ,    e 

10    .     15     5    .      6 
6     .       9     8.      5 

1.27 

1,07  b»  1,27 

1,07     .    1,27 

l.OT    ,   1,27 

l,OT 

0,89    .    1.07 

0.81     .    '..27 

11 

16 
20 
25 
29 
83 
25  bis  00 

Mit  Racken 
Abietxtäge,  Zapfen- 

dge  .... 
Fnw«nige  .    . 
FeinjAge  .    .    . 
Zinkmaftge    .    . 

1 

141  bu51 

as  ,  11 
s&   .  8« 
15    .   25 

a  int  « 

6    ,    9 
5    ,    7 
4    ,     5 

0,91 
0,71 

ci.e-1 

0,06 

41 

40  bU  45 

45    .    50 
57    .    74 

Locbsfigo,  Stichs&ge,  äpitxüfige  (I,  412).  Sie  dient  iura  Ausschneiden 
▼on  Scbwnruiigen,  Lochern,  darehbrochene}i  Verzierutig'eu  a.  dgl.,  l>e«onctert  in 
jiolcben  Fällen,  vo  die  ScbwoifsSgv  13.  ßi&i  durch  Jbte  OtObbs  unbequeni  oder 
da>  Gtf«t«ll  dorselbm)  hinderlich  wird  ^wenn  r..  B.  eine  OiToiinji  »ehr  weit  vom 
Bande  oinoe  Brettes  entfernt  numuitägen  if>t).  Du  Blatt  ist  »  biH  35  und  «ell'st 
58  em  laug,  luit  einer  Ang«!  in  einem  bOlsernen  runden  H«fle  oder  in  einem 
Oiiffe  gleich  d«m  eines  FuchsichwAnse«  bc^fofitigt,  on&chüt  am  Ilcfte  nur  7  bij 
SO  mwi  breit,  nach  ütiU]  iiiidereD  Ende  verjüngt  und  zum  Teile  fnüt  in  «ine  Spitze 
au»lftufrnd,  mit  20  bii  fiO  ZKhnen  auf  10  cm  L&nge  rersehen.  Die  Zähne  und 
mat  den  Htoaa  gest«:!!!,  n'ic  bui  dum  Fuchi(ScbwmizH.  Dm  dem  Blattu  bai  •äa« 
geringen  Breite  die  iii>tige  UnbicgDa,iiik^it  /u  rcrtr-ihun,  itiiicbt  mau  dnaielbe 
tiemlich  di'ck  (1  oder  1,2  mm  und  aelbet  bis  gegen  2  mm);  eben  deahalb  aber 
kSitnen  die  Zahn*!  bei  ihrer  Kleinheit  nicht  gwchiänkt  werden  und  man  ist  g9- 
nMigt,  um  änn  Einklcuimen  der  8äge  im  Schnitte  vii  verhindern,  die  Dicke  von 
dar  echneide  aua  gezen  den  RDcken  ku  Termindern,  aodats  letzterer  nor  halb 
•0  dick  ist.  Doch  finden  »ich  unter  den  grOkatcn  (etwas  breiten)  Lofbträgen 
wuh  solche  mit  i^ubw&i-hereiu  Blatte  und  geecbittnkten  Z&bnen.  Suirkti  Loch- 
■igtn  (aus  deutseben,  nicht  aus  englischen  Fabriken)  haben  oft  «ine  eigentuut- 
li»i6  tObrigenfl  such  an  den  sum  Schneiden  grünen  Bolzes  bestlmmtou  GXrt- 
Der>Sllgen  vorkommende)  Art  von  Zähnung,  welche  glnichiiam  doi>i>ell  lat,  in- 
dem sie  an  jedem  Kande  der  Zahnscite  eine  Reihe  Zü.hne  darbi>otet  (I,  412, 
Fig.  401)'.  diese  Zübne  dnd  Mhr  breit  (nur  12  Ijis  31  tiuf  10  cm)  und  stehen  in 
beiden  Reihen  abwecbRelnd:  diui  Bt»tt  hat  an  der  Schneide  2,5  bis  3  mm  Dicke. 

In  FilUen,  wo  man  wc^en  Kleinbuit  des  auszuscbnvideaden  Loches  und 
wegen  Hangols  einer  kleinen  Stichsflge  nur  die  Spitze  einer  langen  gebrauchen 
kann,  iat  diese  unbequent  su  fahren  und  sehr  deni  Abbrechen  ausgeeettt.  Es 
vurdient  daher  da*  Locbi&geheft  Empfehlung,  welches  so  eiogericht«!  ist,  dtaa 
mvtn  eine  darin  befestigte  ä&ge  mehr  oder  weniger  herrorragen  lanen  kann. 
I>ie  zu  dieiem  Hefto  besttnuaten  ^gen  häbcu  keine  Angel,  sondern  statt  deren 
«inn  längere  Fort«etaang,  welche  selbst  wieder  i?ine  Locbsägc  ist.  Das  Blatt 
ULuft  demnach  TOn  der  Mitte  au«  nach  beiden  Enden  »pit^tg  zu.  und  e«  vervt«bt 
•icb  von  selbst.  A^t*  dii:  Hiclitung  der  ZiLhne  auf  den  beiden  (unabhängig  von 
einander  zu  gobranchen<3en)  Hitlf^en  eine  untgogeugocetzte  ist 

Grats&gi^-  Sie  diwit  für  Einschnitte  auf  einer  sehr  breiten  Fiftchs;  ra- 
inentlich  «eon  solche  mit  einem  Ende  dsu  Rand  der  Flllcke  nicht  erreichen. 


DteKr  Fall  kommt  aber  bei  gewisKn  HolzTerbindnngeit  nn  Titchlecorbeiten 
dar  BogenannteD  Znaammfinfl^n^  auf  denOrat,  vrovoa  spAter)  b&ufiff  vor- 
GratAÜM  but  ein  17  cm  Iimges  Blatt  nnd  «inen  lom  ÄD^uni-n  mit  Itf^iden  Bin 
eingerichteten  bolzemen  Gnlf.  In  den  unteren  Teil  des  letzteren  üt  djui  B 
sAiTipr  i;anE«n  LSog«  nach  ho  «inKelaMen ,  das«  ron  dnsen  Breit«  nnr  IS*** 
Torat«ht.  Difi  Zßhnc  (30  auf  10  i^Mti  st«ben  auf  den  Zug,  il,  h.  mit  den  Spjtan 
oaoh  dem  Arbeitenden  bin  geneigt,  wonach  die  Sftge  antrreift,  indem  suu  «e 
gegen  «ich  biniieht. 

AbtutzHägfi  mit  Anechlag.  Die  frunzCNKhen  llicbler  i^bmucben  diwt 
eigentduilich  f^Tmut«  ^^tg<ii  »m  an  rierkaiitigen  Holwt&cken,  deren  Ende  ni 
einem  Zapfen  ticebildet  werden  roll,  die  QnereiTiscbnitte  auf  den  vier  leiten  n 
mucfaoo-  Die  Kinnchtong  des  Weikzvugee  ist  eo,  dan  diese  Schnitte  bei  «ioigrt 
Aufmerksamkeit  nicht  anders  aU  rflllig  rechtwinklig  gegen  die  OheriUlche  wer- 
den liflnnen.  Man  denke  lich  ein  UolKtQck  ron  der  Geetalt  eines  UobeUiaatetr. 
Aber  obne  Loch  und  ohne  Eiicn;  ferner  auf  der  unteren  Flllcb«  (Sohle)  niffcl 
eben,  »ondern  iu  der  Art  rfwhtwink lig  nbgeMtst  oder  anagefalzt,  da««  die  >«bli; 
sieb  der  ganzen  Lfinfce  nach  in  zwei  ebene  KlScben  teilt,  von  welchen  die  an 
dor  recbtsn  Seite  tiefer  liegt  und  mit  der  anderen  durch  oiue  tcnkrechte  FUolu 
suummenhßjtigt.  GlekL-lilaufetuI  mit  dieaer  leUteren  wird  auf  der  linken  Seiten 
ftftclie  dea  Gannen  ein  SAgeblntt  fealgcechraiibt .  dessen  nniere  geaahnte  Eanic 
noch  etwa«  bOhur  Ktebt  als  die  untere  Abteilung  der  ^hle.  Biäm  Oebrancli« 
dieMT  Stefl  legt  man  an  da«  glatt  und  rechtwiniilig  abgehobelte  Hiroend*  de« 
WorkstncReii  den  weiter  bin  abreichenden  Teil  dea  WerkaeugGs  (den  Ansehli| 
oder  BackunJ  mit  seiner  inneren  äeitenflacbe  und  Iftnt  ihn  bei  der  Fftbrnig 
der  Sflge  stets  in  BorQbrung  damit, 

QoftdrierB&ge-  Sie  weicht  von  dei'  vorigen  weeentlich  nur  darin  ab,  du) 
der  AnMblag  von  dem  daa  Sägeblatt  enthaltenden  Teile  ^trennt  ist  und  Am- 
kietben  tuL-br  oder  weniger  nahe  gestellt  werden  kann.  Sie  dient  dcmnaeb  Ai 
kurte  und  lange  Ziapfen;  ihre  HnnptbeHtinimnng  ii^^t  aber,  rnrniere  zv  eingde^ 
ter  Arbeit  in  Streiten  oder  in  viereckige  PlS-ttcben  von  bestimmter  (irfliiie  ni 
wricbneiden.    Xacbt  man  daa  S&geblatt  sehr  dick,  lo  kann  das  Werkzeng  giit 

Sebraudit  werden,  «m  ijiier  ober  die  HolsfiuMMTi,  Furchen  fXuton)  einxnniBei* 
en,  die  z.  D.  oft  nlJtig  sind,  fall»  man  rechtirinklig  gegen  eine  Bolsflitche  dftaM 
Brettchon  (als  Scheide wflndc  in  einem-  Karten  u.  s.  w.i  aufrichten  will.  ~ 

Zaufensilge  sum  Abschneiden  hervorragender  Zapfenenden  in  gleK 
Ebene  mit  der  HolEBficbe,  von  welcher  sie  hürauBajiringen.  Kür  diesen  nll 
ein  BÖgflblatt  erforderlich,  wulchea  —  unbeirrt  von  seinem  Handgriffe  oder  i 
einem  anderen  Teile  seine«  aestellas  —  platt  auf  die  ArbeitaUcbe  gelegt 
den  kann,  l^ei  .'^pannsägen  ist  dic«e  Lage  dee  Blattes  allerdingt  ta  erreiebte; 
allein  die  Fnbrung  int  dann  mebr  oder  weniger  unbequem  und  unnm- 
Ifisaig.  Man  gebrancbt  daher  fflr  Fitlle  der  gedachten  Art  gern  kleine  Sigaa, 
deren  zwei  hier  angefQhrt  werden  kennen.  Die  erste  bnt  ein  hSIzcrnes  Oaw) 
von  entfernter  Ähnlichkeit  mit  einem  MetallsAgebogen,  das  man  Dich  liemlid 
nach  diT  Figur  |    ]  vorstellen  kann.   Dos  flraiiteoende  Ende  dee  wngtncMca 

langen  TeilF!!  dient  ai*  QriS'  oder  Stiel:  aaf  den  unteren  EndSBcben  der  beida 
tenSrechten  Teile  ist  ein  12  bis  15  rm  langee  (grOtserer  BeqannUefakeit  halb« 
an  beiden  Kxnten  gerulubtta)  S^eblatt  von  35  mm  Breite  »o  angwchruabt,  ds« 
seine  Flache  anter  rechtem  Winket  zur  Ebene  dee  Oeetellea  steht.  Die  G^- 
brauchsweiH  ergiebt  sich  biurnacb  von  »elbet.  Die  «weite  Art  bat  als  Griff  <>> 
lucni  langes,  A  «»i  breite«,  mm  Anfallen  b^uem  gestaltetes  Stück  IIoli.  **!' 
che«  auf  seiner  unteren  Flllahe  gans  eben  isi.  Auf  dieser  ebenen  Flldw  nirf 
Unge  deren  Kante  ist  ein  2b  mm  breites,  ebenfiLlls  10  cm  lange«  SKgeblatl  ts 
angeachraubt ,  dn»;  dessen  I^ahnlcante  tmd  daneben  noch  die  halbe  orrile 
Blattes  Ql}«r  das  Holz  herauB8]>nngend  fieiiiteht.  Eigentfimlich  ist  hier  noch 
Anordnung  der  ZOhne,  welche  von  der  gew4hnlirbcn  ungloichgeitig-dresNl' 
üestali,  aber  B&mtlich  mit  den  Spltsen  nach  der  Mitte  hinsehend  gestellt 
»odast  von  dem  einen  Ende  bis  Kur  Mitte  die  flichtung  der  /Ahne  die  entge;^' 
cceetzte  von  der  ist,  welche  auf  der  anderen  hnl)}en  Lftnge  des  Blatt«  ^' 
findet-  Die  Sftge  »chneidet  demmfolge  in  jeder  ihrer  beiden  BewegongiriDbtwgn' 
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Man  ^braucht  na  unter  Evnderen  mit  Vorteil  bei  Knttrtigang  (Virniertfr  Arbni, 
um  die  Aber  ein«  KAote  hioaavrageuden  Teile  det  Furnier»  von  der  rechtwink* 
11^  onatouendon  FlKehe  ana  v^zutclmeiden;  «io  heint  deshalb  «och  Far- 
mer iSge. 

Krei9*äsc,  ZirkeUäge.  Mit  Vorauuietztin^ii  dexaen,  wu  bereite  (^^.  610 
faü  622)  Qbtir  diese  SBuen  TOrgekommen  ist,  muss  hier  im  bemDdoron  des  tie- 
hraucbt«!  gedacht  werden,  wplcbifn  man  roti  Iclvinen  Kreiiuilgc<n  macht,  um  mit 
Tiel  Gewinn  an  Zeil  und  »n  QenuuiKkeit  kleine  Holitbestandteile  suKUHchneidcin. 
KrutomliniK«  ächnitte  »b^ervclinet,  ist  fQc  diaaen  Zweck  die  j^nwonilbuk^it  der 
KrtitaAgc  unbegrenKt-  Der  nnrchmesser  de«  Blattet  kftnn  6  bii  30  n»  Wtragtn 
(wobei  20  bis  18  geschränkte  ZSbne  ron  der  gewObnlioben  ungleicbseitig  drei'  | 
eckigen  Gestalt  auf  10  on  de»  irmki:cii>ca  stehen,  Überhaupt  die  Teilung  JS.  6Sü) 
gewChnlich  etwa  Vjo .  bisweilen  '/■»  oder  bei  BlILttem  von  20  bia  SO  cm  ftuob 
nnr  Vm  oder  V«t  dei  Dorcbmeaaera  liBtrftot).  Man  bereatigt  daiwelbe.  auf  emer 
ÜMTBon  Achae,  WL-Ichü  gut  gelugart  l«t„  Di«  SageblattfitÄrke  wird  für  dio  Tor- 
li«g«iiden  Zwecke  oft  wwenllich  geringer  genominun,  uU  w.  i>.  (.H.  620)  anue- 
^ben  worden  ist.  ^  fndet  man  Arei^ilgen  hiü  xu  10  cm  DurchmeRaer  mweilen 
nur  0,5  i»i»  »itid  solche  big  xii  2b  c<n  Diircb meesar  nur  1  mm  dick. 

T>ie  Welle  der  Kreis^gc  ist  meiaten»  unter  einem  TJach  gelagert,  mif  wel- 
chem man  das  >a  bearbeitende  Hol?,  mit  dar  Hand  verschiebt.  Man  bat,  um 
RACh  Bedarf  eine  dickere  oder  dünnere  Süge  verwenden  zu  kUnnen,  unter  dem 
Tisch  Hnch  ttwei  äflgeu  gelagert,  von  welchen  mau  diejenige  Über  dtn  Titch 
b«iTOrraeen  Iftart,  welche  gebraucht  werden  loll.')  &lnn  trifft  auch  die  Ein* 
riehtnng,  dnaa  das  Sägeblatt  verschieden  hoch  Ober  den  Tisch  bwrorragen 
kann*),  um  die  Tiefe  de«  in  dem  hindbergefnhrten  Bols  erzeugten  Schnittet 
venao  7.u  erhalten.  Die  Holzznachiebnng  erfolgt  fiSr  die  Todiegfnden  Zwecke 
tut  immer  mittels  der  Hand:  dit>  Gt-nauigksit  derselben  wird  über  unttirstflbct 
durch  rencbiCflcne  Ililfimittel.  ^i  findet  miin  fiuit  re^i-lntHnig  auf  dem  Krei>- 
■flgetiAche  eine  einntüllbarfi  xur  ^ftgeblattehenc  gleichtaufonde  Platte,  den  sog, 
Anichlatr,  l&Dg«  wessen  das  Holz  geschoben  wird,  um  es  gleichlHufend  mit  der 
Sftgftb1a.ttebene!  zu  bewegen  nnd  eine  bestimmte  Dicko  des  abgeechnittenen  Holn- 
stOcke*  (gleich  dem  Abstund  Ewiüchen  !^e  imd  Anschlag)  in  erhalten.  !^ll 
der  Schnitt  nicht  winkelrecbt  ror  unteren  Holxfl&ehe  liegen,  so  brin^  man  auf 
dem  TiHeh  eine  viitsprccbcnde  Beilage  so,  oder  richtet  dm  lisch  so  ein,  dan  ein 
Teil  desselben  um  eiue  durch  die  Agöblattebene  gebend"  gerade  Linie  um  einen 
bectiaunten  Winkel  niedorgek läppt  werden  kann,  oder  endlich,  man  lu^ort  dio 
SBgewelle   m>,    dam  nie   un<l   damit  dos  Sfigehlatt   in    verschiedeDe  Neigungen 

SegenBher  der  Tischebene  gebracht  werden  kann,*|  Zum  genauen  Quembtrennea 
er  Qoltst&be  and  Bretter  bedient  man  sich  eines  Winkelhakens,  denen  eintr 
Schenkel  in  einer  aiur  SSgcbbitt ebene  gleichlaufenden  Nut  de*  Tisches  neb  vei^ 
Bchii'bt,  wlUirend  der  andere  ^'benkel  auf  dem  l'iiebe  ruht.  Gegen  letzteren 
stQtzt  mnn  das  Holt  und  führt  es  mit  ilim  Rf^fen  die  i3ge.  Es  ist  leicht  ku 
erkennL>n,  da«  man  daa  BoIe  rechtwinklig  durchscbneidel,  wenn  die  beiden 
Schenkel  des  erw&bnten  Winkelhakens  eiueu  rechten  Winkel  einscblieaien,  aber 
Khrfi^,  wenn  hier  ein  anderer  Winkel  gewählt  ist.  Die  beechnebune  Einrieb- 
tniig  t*t  mich  reicher  ausgebildet,  »odiUH  sie  rar  genauen  Herstellung  der  ver- 
■ehiedenartigst4>n  Winkel  dient,*) 

Die  Kieissige  ist  fQr  zahlreiche  Sonderxwecke  ausgebildet:  es  mOgen  hier 
vor  folgende  angeführt  werden; 

(L  Zum  Anschneiden  der  Zapfen.  Je  eine  senkrechte  o,  beiw.  d  and 
eine  wagerechte  üäg«  b,  betw.  .-,  ["ig.  138,  dnd  an  Platten  j^lagert,  welch«  an 
einem  starken  Stflnder  senkrecht  Tertchoben  nnd  in  Terschiedenen  Hsbealageo 
featgeatelit  werden  kCnnen.  Jede  KreissSge  bat  ihre  boondere  Antriebsrolle  f,f,g,h. 


..  J.  1878,  Ä8.  491   m  Abb.     Z.  d.  V.  d.  I.  I88Ä,  S.  HS  m.  Abb. 
V.  d.  I.  1867,  S.  730  m.  Abb.     D.  p.  J.  188T,  SM,  224  m.  Abb. 
•i  Z.  d.  V.  d-  I-  ISer,  735  m.  Abb. 
«)  D.  p.  J.  186^  257,  II  m.  Abb. 
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tu.  Abschnitt 


Man  Icftt  Qun  da«  mit  einem  '/.s^piaa  tu  venebasde  WetkatUek  H'  naf  einen  j 
wagereat  T9r*&biebbareii  TUcb  und   bewegt  ea  mit  (lte«»tn  g«seD  die  Sigoia ' 


■w 
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inb^  in  karxeater  Zeit  d&a  Anscbn«iden  des  Zapfciia  ttattfindet.    ücli  ein 
«ellor  Zft^tn   ontetehun,   ao  logt  mftn  vor  odvr  biater  die  Kü^en  fiiDe 
«•hend«  Welle,  velcli«  mit  eini*m  Kum  Hchlitxen  («.  w.u.)  ^eeignntifu  Mcmm-' 
bopf  auBgerflstet  ist.    Da«  WorkatÜck  1F'  muta  alsdann  an  »einer  Hi»len»aite  is 
geetQtxt  werden,  daw  ein  Aumiplittem  d9>  Holtet  vmuiedmi  wird. 

fi.  Zum  Niiteoachneiden.  WeoD  man  du  Sl^lttatt  S,  Fig.  12fl,  itatt 
iienau  wiakvlrtivlit,  ein  wenig  Bcliief  auf  seiner  Welle  w  bereattgti  so  flcbwaokeii 
difl  Z&hnajiilxen  iiinetrhalb  Qinfis  Bogeni,  welcher  doppelt  so  gnaa  i>t,  alu  die  AV 
WEÜcbung  der  äägenlaice  von  der  zur  Welle  winVclrechten  betiügt;  in  den  rof 
gfllegt«n  Werkstück  H'  wiM  alles  in  dienen  ll<ig<-n  fallende  Holi  io  Bpinc  wr- 
wandelt,  nodans,  wenn  man  If  winkelrocht  zur  Bildllaebo  vencbiebt,  dne  Üst 
<at«teht.     Mhq  nennt  t-ine  «o  vorgerichtete  SSoe:   TaumelMÜgvJ) 

Fä  werden  luiub  kleine,  gewöhnliche  KreuB&gen,  deren  Scbnittwaiten  der 
geforderten  Hutwait«  eutsprecben,  lu  gleichem  Zweck  verwondet,  socb  mebiws 
«olcher  E&i;eblittter  iiuf  diosßlbe  Welle  gesteckt,  um  gleichzeitig  mebrer«  Nntca 
zu  erzeugen.  £■  ist  mOglicb,  diesen  Nuten  NhwulbengobwaaalBraii^eo  Quer> 
•cbnitt  zu  geben. 'J 

T.  Zum  FUgen  der  FaiBdaabco.  Hiervon  wird  w.  u,  unter  Fawrtr- 
fertigutig  die  Ked«  sein. 

Zum  Glatten  der  HolzfUchcn.  Die  gchmalcn  PUchen  der  Parkeli* 
platten'),  der  Kiilcbeiibretter  u.  n.  w.  WdQrfra  keiner  hodigcadigen  OUttc;  *k 
sollen  aber  .=wbr  gcnan  h«rgwtellt  werden  nnd  zwar  iint^  geringem  «^juaf- 
wand.  Man  Torwondct  dicltu  KreisBigcblilttL-r.  welche  auf  der  dem  Werkttücs 
zugekchrtM  Seite  mlUsig  au^ehohlt  sind  (vergl.  Fig.  ISO,  ^hnitt)  und  Timitiii 
eHmtliche  Zähne  m  gleiaher  Weise  mit  echrfiger  Bnut,  sodass  die  entatebeodfa 
Schneidkanten  filr  ihre  Aufgabe  vortoilhaft  gestaltet  sind.  Da  die  Zahnl6ckcB 
keine  SoiLue  aufatmehiueu  liaben,  lo  w&hlt  tnau  die  Zähnezahl  grusi.  um  die  u 
den  Holifläcben  entatf^hendeo  Striemen  m5gticb»t  klein,  fast  venchwindend  tt 
nuehen.  Beiapielswcisc  cntliAlt  ein  Blatt  Ton  80  cm  Onrchm^Mer  9'.-  ZUui* 
(Zabnleiluug  ^  ~  1  cm)  bei  60°  Brustwinkel  und  60'  settlicber  AbscliKigunfi' 


t  D.  n.  J.  igas,  142.  184  ni.  Abb.;    IWtl.  340,  263  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  [.   18&T,  S.  Ifi3;    1K67,  S.  734  m.  Abb. 
»1  D.  p.  J.  1S8(J.  2K,  lOi  m.  Abb. 
»J  D.  p.  J.  16S2,  24S,  28  ni.  Abb. 
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eitiiannle  Sigeti. 

,  _      Klobeage,  FurnivriÜgt-,  dient  xuni  Ze»cbneid«i  groeer  Klotze  unil 

dicker  Bohlen  in  dirr  LUngenrk'Iitu ng ,  mitliiii  zur  Dw^nieUang  von  BTUttam, 
yursieran  u.  >.  w.  T}a.t  Blatt  i«t  l,3ä  bis  l,&0  m  lans.  11»  bis  12  rm  Itmt,  «ehr 
ddnn  (0.&  tfie  0,8  rm/ij  und  mit  tt^wQhtilicbeii  im(tl«icii«eiliR-dreiec1ciKen  ZShn«n 
odor  mit  WolfnfthDeD  veraöhen.  die  LSnt;«  oder  Tief«  di?e  Zahne»  betrAgi  etwa 
C  bia  12  mm.  Du  G«tte]l  b)l<let  ein  vierseitiger  itarker  hSlzerner  Babmen  vgn 
nahe  60  <mh  {Lauerer  Breite,  in  dessen  Mitto  dit>  S9c«hlatt  lo  äOHgefipannt  ist, 
4ua  dessen  Flitchen  den  Langhüliern  Kugewendut  äai.  E*  wird  tn  Rvnkrechter 
iRiehtuna,  »eltener  li«g&nd,  von  einem  oder  xnrei  Arbeitern  ueliCllirt  (wobei  die 
;etwa«  &DOr  die  Lan^halser  hinausrL'icbenden  tjnerhdUer  bJb  Griffe  dienenj,  die 
fäig*  eobiwiidet  nur  in  vioer  Hicbtunif. 

Die  Orteroftge,  zum  Zimch neiden  der  Arbeitftbeitaod teile  heatimmt,  ent- 
ibllt  ein  78  bis  ^5rw  langes,  etwa  bcm  breites,  h^JchateOB  0.1mm  dickes  Blatt; 
jftuf  I  i-M  LüUKC  beßnden  sich  '1  ungleichscitif^-dreiecItiKe  Zilhne.  Das  Gettell 
|beeteht  aiu  ein«UL  Stocke  (^tegj  von  der  Länge  de»  S^;;eblutt««,  welcbai  zu 
demaelbi'u  gleichlaufend  lat  und  in  ßabelAcligen  AuaicliaitteTi  aeioer  beiden 
Enden  xwei  könare  (Ju^thSlzär  tArmu,  Hörner)  fLiifniniint,  velche  nnbefettigt 
darin  iieHen,  und  ftl«o  einer  ScbrkffvteilunK  {i.\x\a  aind,  wenn  «ie  ;tn  einer  tieite 
' — [oneiniindfr  j-eiORpn  werden.  Dies  geachiüht  jn  der  That  beim  S(iannen  der 
e.  Da«  Blutt  i-^t  nilmlicb  im  tfiner  Seite  di-r  Aritiu  nngebracht,  iiiüom  da«- 
tbe  an  jedem  Ende  ein  rundeii  Lnch  besitzet  und  mitteUt  eineH  hier  durch- 
natoekten  kleinen  Bolzens  swiscben  zwei  [duttenfärmigen  Backen  eingehängt  ist. 
Pie  Backen  selbst  endigen  in  eine  Angel,  welcbi.'  in  einem  runden  bOlxem«n 
Zapfen  befestigt  wird;  letzterer  geht  durch  ein  t<och  in  dem  Arme,  aunerfailb 
'deaeen  er  einen  Knopf  bildet.  Bei  dieser  Art  der  Befestigung  inllnen  die  Angeln, 
«eldiB  aa  den  kiLuflioben  Slffcbl&ttem  sich  befinden,  abgenommen  werden.  Lftnt 
misa  dieae  daran  sitien  und  Temietei  aie  ohne  Backen  in  einem  spalte  der  er- 
wübnten  hdliismen  Zapfen,  so  ist  die  Vorncbtana  einfacher,  aber  daa  Blatt 
Biianat  sich  leicht  EcJiief  und  schneidet  dann  acnlecht.  Dte  dem  Sägtblntte 
i«nt^egeng<>>M-tz(i>n  Enden  der  Arme  Tiind  durch  eine  DiehrfAche  Svhnur  initein- 
ander  verbunden,  welche  mittelst  ■'int»  Knebelt  luaammengedrebt  wird,  um 
idas  Blatt  zu  spannen.  Das  Knde  de»  Knebel*  tehnt  «ich  dann  seitwilrts  gegen 
den  StM. 

Wenn  man  die  Silgv  nicht  ^«braucht,  muaa  die  Schnur  abgeapannt  werden, 
damit  nicht  bei  zofälliger  Verkürzung  derselben  dorcb  Penchtigkeit  AtLa  Geetell 
liridit  oder  rieh  voraieht.  —  Di«  Bef^iitigung  der  gflge  an  drehbarfn  Zupfen  g»- 
'«{hrl  den  Vorittü,  die  FlSche  den  HiiitleM  rechtwinklig  oder  si^liief  gegen  die 
Ebene  da  Gfiätcllee  richten  zu  kOnnm,  vraa  )iei  tiefen  Schnitten  (z  B.  nach 
idei  Lütige  grOseerer  HoUtvile)  wesentlich  iitt,  indem  sonst  du*.  G««telt  dem  weiten 
!  Eindringen  der  Sage  hinderlich  wird. 

Die  Schliesssftge  ist  der  vorigen  an  Gestalt  gleich,  nur  kleiner,  weil  sie 
ixu  Arbeiten  von  geringerem  Umfange  gebraucht  wird.  Das  Blatt  i«t  6Ö  bis  70  mh 
llang.  4  bia  3  em  breit,  M,l  bis  U,&  mm  dick  und  hat  3  bia  3  Zähne  auf  1  cw.  — ' 
;I>ie  kleine  Schliestsäge  ist  51  bis  b6  o»  lang,  i  cm  breit,  mit  S  ZfihnCO  auf 
;  l  em  Uns«. 

Die  Bchlieaa-  und  Orlenäee»  Kind  wo  dünn  und  wenig  geaobiftnkt,  data  der 
imit  denselben  gemachte  Schnitt  nicht  Über  1  mm  breit  autRHUt. 
I  Die  Scbweife&ge  ist  den  vorigen  gleich,  nur  mit  einem  viel  schmäleren 

;  Blatte rer«eben,  weil  sie  ku krummlinigen i^obnitten  (zum  ,ADB»agenr<^^^^chweifuI]gen 
'  u.  e.  w.)  gebraucht  wird,  wobi>i  ein  breites  Biatt  tich  einklemmen  würde.  Statt 
■^r  Schnur  tmd  de«  Kn«bels  bringt  man  xnweÜen  ein  Eisen  stA  beben  an,  welche«i 
Twide  Arme  daa  Geatellea  verbindet  und  eiumerhall)  dea  einen  mit  einer  Hcbrauben- 
|xn»lt«r  versehen  ist.  Oft  bangt  man  dm  Dlatt  an  einem  Ende  in  finen  Haken, 
tjchimit  ea  leicht  losgemncht,  durch  ein  vorgebohrt««  Loch  geeteokt  und  wieder 
wcfeatigt  werden  kaou,  wenn  man  Anaachnitte  zu  machen  bat,  die  »n  keiner 
Rtelle  nach  dem  Rande  dea  Holxes  hin  ötFen  aiud  (Aushün^slge).  Di«  lAnge 
■Jet  Hchwfifsägen  botrilgt  ISbiaMcwi.  die  Breite  uiir  2.&  bis  lamm,  die  Dicke 
O.ii  bis  1  mm,  die  AnEabl  der  ZShn«  3  auf  t  cm. 
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Di«  Abeetstftge  i$t  34  bi«  $S  cm  Uns,  8  bi*  9  mm  breit,  mit  4 
Ulf  I  cm  iiftnge,  fü«o  von  einer  Kchweifsftgc  mittlerer  Grtese  nicht 
dieot  untur  aoJmi  zum  EiuseLjitiLde'ii  quer  in  dos  Holt,  bei  Bildong  TonZcpAo 
o.  dgl.     Dm  Oodell  i*t  wie  l>ei  den  vorigen. 

Die  HandsUge,  16  bia  23  cm  lang,  5  bU  6  min  bnnt.  3  bis  i  ZiLliD«  uf 
1  rni,  wird  »i  allerlei  lcl«in*r  Ärbpll,  ü,  B,  Mo(l«llei)  u,  dul.  verwend«.  Du 
Gestell  irt  v\p  bei  den  vorhergehenden  bewhaffeD.  doch  geecbiebt  ea  ancb  nidit 
«elt«D,  da«8  uikD  tolcbe  SU(fen,  gleicli  den  Metallsageo  (^.  29JI.  in  «inen  eiscniM 
Bog«n  spannt  (Bogeniti&^c), 

Die  Laaba&ge  dient  £um  Auucbneidea  feiner  darobbrocbener  VeiziernivB. 
ntter  ftcbweifnngen  n.  i.  w.  Düa  Blatt  hat  7  bii  18  «m  UlngC,  ii,8  bic  t  ■•« 
^^te,  0,25  bia  Otib  mm  Dielte.  A  bia  16  ZiLhne  auf  1  rm.  Der  Bogen  in  maeehnjJ 
von  Bolz  gemiirht.  In  Japan  verwendet  mau  al«  l^ubaUgenblatt  eincB  d&sDai 
Vordierten  Stnhldraht  (S.  SSO)  von  m  groster  iJlnge,  due  der  grthsere  Tml  uf 
eineo]  im  Bogen  untvrgebrxchtvn  Rflllchvn  aufgewickelt  wt^nlen  ciuss;  di*Si^ 
vermtig  to  —  allerdings  unvollhommen  —  nach  jeder  Richtnn^  ku  tebneidM 
oikI  bei  dem  (h&o^g  eintietendenl  Brechen  des  Blatte«  braucht  immer  nur  iu 
eine  Gruch»tück  weggeworfen  lu  «erden,  indem  naa  altdann  daa  Bruc^eid« 
des  andereu  (langen)  Sttlcke»  itu  Bogen  befetftigt  und  die  erforderliebe  lAag* 
deuelben  von  dem  Bällchen  abwickelt. 

Um  die  Zeichnungen  fOr  eingelegte  Arbeit  ia  Famierblllttem  aamnifea, 
bedient  mau  eich  mit  Vorlei!  einer  kleinen  MawbiD«  (Decoopiere&ge.  Wipp* 
«äffe)'),  bei  weleber  ein  Lanbadtfeblatt  senkrecht  in  einem  tiSltemeu  Babnia 
ai^esiwnot  IbI.  der  in  einem  utBteUe  oetne  Führung  bat  und  mitteU  o»s 
FOMtrilteR  bewegt  wird,  indem  letzterer  den  Knlimen  »iederü^ht,  durch  Fedtn 
aber  dat  Aufneben  deioielben  geHrhiebt;  oder  ein  Krummzapfen  mit  I<enkitaif> 
and  Schwungrad  b«id*  Bewegungen  «rzeugt.  Du  Silgeblatt  g«bt  durch  «io  Leu 
eines  ßrcitei,  welche«  nUTi«Mi  zum  Anflegi'n  der  Furniere  dient  Let«trrvvs4n 
izu  mehreren  aufeinnDder  liegend)  niicb  den  KrDmmangen  der  vorgeMtchnel« 
lTniri«*e  gedreht  und  fortbewegt.  Die  Arbeit  geht  nicht  nnr  viel  »chnellfr  nm 
statten,  ab  wenn  sie  mit  der  LaubeSge  aus  freier  Hand  vorrichtet  werden  a&a!^ 
sondern  der  Schnitt  i«t  auch  »tets  «cnkrecht  gegen  die  Häehe  der  Furniere,  w 
xum  genaoen  Passen  der  eingülegten  Teile  wesentlich  erfordiat  w^rd.  Daa  Bbtl 
kann  auch  in  einen  langMi'imigen  gaWirdrniigen  Bflgel  gespannt '}  oderiwiiohBi 
die  Enden  einer  Aber  Rollen  geführlen  Darmsaite  gespannt  werden.^  PQr  lü* 
Benatzung  der  Sftge  ist  die  Einrichtung  s»br  bequem.  vermOge  welcbec  ihn 
Angeln  nUrend  der  Arbeit  um  ihre  Lftngenachse  gedreht  werden  kflnnea.  M 
in  gewaoacbter  Richtung  auf  daa  Holz  zu  wirken.*) 

EHe  Bandsäge  hat  sich  in  den  Werkiit£.Hen,  in  welchen  daa  Holt  eadKÜtif 
gestaltet  wird,  weit  mehr  Eingang  rcrseliafft,  ala  fDr  daa  entmalige  Zensn 
der  Hölzer  [S.  623).  Sie  wird  regelni^tig  in  nenkrechter  AufateUnng  verwMoA 
enth&lt  einen  Tisch  zum  Aiiflegen  der  Htllcer,  wie  di«  KreiBaftgen  (S.  tH7i*i  ■>*' 
wird  nicht  »ellt-n  mit  anderen  Bolsbearbeitungsmaacbinen  gtpaart.*) 

10}  Ra&peln.^  Ihre  Beacbutfenheit  imrde  bereits  frUter  aogogcl» 
(1,  39:i  u.  S,  &00).  Sie  sind,  der  Art  ihrer  Wirkang  nacb,  deo  Si(pf 
verwandt  and  leisten  fUr  die  Verarbeitoog  des  Hohes  dasselbe,  wie  die 
Peilen  f(U'  die  Metalle;  doch  ist  die  HHufigkeit  ihrer  AaTrendong  j«v 
d«r  Feiion  nicht  gleicbzngtcllen,  weil  man  mit  tctzterui  anf  MetaU  «Mb 


*)  D.  p.  J.  1863,  Ifl».  170  m.  Abb.;    186S,  äS8,  202  m.  Abb. 
^  MitL  d.  Gfwerbver.  f.  Hannover  1870,  S.  9T  m.  Abb. 
«i  D.  p.  J.  1877.  224.  157. 
*)  D.  p.  J.  1885,  3ö7.  8Ü6  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1874.  218.  193  m.  Abb.,    1875,  317,  17  m.  Abb.;    I3U. 
124  m.  AbK,  2&S,  9  m.  Abb.;    ISS«,  249,  li  m.  Abb.:    1S47,  268,  IT  m-  < 
*)  D.  p.  J.  188«,  300,   19  m.  Abb.;    1887.  305.  49  m.  .\bb. 
0  Pteohtl,  Technolog.  EncvkI.  1830.  Bd.  11,  S.  5U. 
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ebene  PlRchen  bearbeitet,  welch«  dagegen  bei  Hok  viel  leichter  nnd  besser 
iloicb  dos  Hobeln  erlialten  werden.  Dem  Holzarbeilei'  bleiben  daher  die 
Raspeln  £ast  nur  znr  Ansbitdnng  anebener  (sowohl  hohler  als  gewSlbter) 
OberQücfaen  Bedtlrüiis,  teils  um  eolohe  ganz  und  gar  au£xuarbciteo.  teils 
■am  in  manchen  P'ltUen  die  mit  dem  Stechzeago  iß.  637)  n.  a,  w.  hervor- 
gebrachten LCcber,  Vertiefongen  oder  HrhllbnageQ  zu  glKtten. 

Feil«n  wvriliin  ^luf  UqH  b()<:hBt  selten  (nur  xiiweilen  b«!  den  härtesten 
Holiarten)  cebrauchl:,  weil  ihr  Hieh  von  den  weichen  tich  hiTieiDdrilckendea 
SpKoea  BOKlincli  ventopft.  mithiu  unwirkBu.m  K^maclit  werden  vUrde.  Der 
ana  einietn  atebenden  /.ithncn  gebildete  Rdspethitb  i^t  diesem  Nachteile  nicht 
uaterworfeu,  aber  die  Itwpel  cauu  whr  feine  and  dicht  stehende  Zähne  hnbeo, 
wenn  sie  cinigcrmastco  glatt  arbeiten  soll.  Man  bedarf  daher  grober  ßa^^ln 
sam  Vorarbeiten,  wo  es  hau[tUkbUcb  auf  Schnelllglctdt.  unhommt ,  und  Tianer 
xotn  Olllttea  der  Arbeit.  Die  grdbaten  Katpeln  «ntba1t«n  migeßbr  6  Zähne  auf 
1  gnn  Fläche,  diu  feinittim  unter  den  gewßnnlich  vorhommenden  60  bis  70;  nur 
bei  einitfen  der  kluinsU-n  Art««  steigt  die  Ziilil  auf  150  oder  160.  Vergleicht 
man  dnmit  den  Hieb  der  Peilen,  so  ergieht  Aicb  der  Vorzug  dieser  letzteren  — 
bintäcfatlich  'Wr  Tauglicbkt^it  cur  DarstelluDg  einer  glatten  Fl&che  —  uanx  ent- 
■chieden.  Die  ^Uten  Armfeilen  {H.  'J97)  enthalten  DlUnlich  etwa  18  X&hnehen 
auf  1  'jcm  (10  Kinachnitte  des  Oberhiebe«  und  8  des  Unterbiebes  in  2ü  »int  I.ange}; 
mittelgrcwee  Ba4tardf«l«D  7.  H.  36S  Zftbncben  (betiehang«weiie  50  und  46  Kin* 
•cbnitte);  kleine  Schlichtlnlfn  —  obncdioIThnnacherfdlenin  Betrncht  m  Eiehen  — 
«eoigvten»  3  700  Zähiiohen   iui  iiciiu 

Nach  der  GrOMe  aind  die  Kanpetn  verschieden  (von  7  bi«  40  cm  lang): 
ebenso  nach  der  Oe&talL,  in  weicher  letstercn  Beziehung  die  b«  den  Feilen  ge- 
wffhnlichsten  Abänderungen  (fl.  2D7  bi«  2D9)  auch  hier  Torkommen.  E«  giebt 
B&islich; 

Flach«  Raspeln.  Di«  meisten  sind  spitzig,  und  alw?  in  der  Gestalt  mü 
den  natzflaoben  Feilen  übereinstimmend;  auf  don  zwei  ichntaten  Seiten  befindet 
sieh  nicht  der  eigenlßmliche  Itatpelhieb,  «ondern  ein  grober  einfacher  Feilenhieb. 
tfan  bat  aber  auch  Aneatz-Raapoln,  welche  gleich  den  Ansatzfeilen  in  der 
Diuuten  lAnge  von  ciuurtci  Breite,  uud  auf  einer  scbmulen  Seite  glatt  (ohne 
Hieb)  sind,  desgleichen  ähnliche  breite  Hache  Raspeln,  bei  «eichen  beide  selunale 
Seiten  glatt,  und  solche,  wo  beide  auf  die  erwilhnte  Weise  gehauen  sind.  Die 
fluchen  Drt^i'hfler-Raspeln  sind  fast  ebenso  dick  als  breit;  manchmal  mit 
abgerundeten  Kanten,  wodurch  »ich  ihr  Qaert>chnitt  dem  Orale  s&hert  (orale 
Drechsit'r-RaspeJn).  Mit  dem  Namen  Raspelfeilen  bezeichnet  loitn  flnche 
Baapeln,  welche  auf  einer  ihrer  breiten  FlKch^n  einen  doppelten  Feilenhieb 
(Unter*  und  Oberhieb]  enthalten,  w&hrend  die  andere  wie  eine  Raapel  gehauen  ist. 

Ilalbrundc  Raspeln,  von  der  Oestalt  der  halbrunden  Feilen.  .Aosfler 
detn  auf  beiden  FlUfh^'n  belindliclien  Raapelhicbe  sind  auf  den  iwci  Konten  mit- 
«inem  acbneidigen  Meissel  kleine  Kinichnitte  gemacht,  wodurch  Zähne  entstehen, 
Tcnnittels  welcher  das  Werkzeug  nach  zur  Bildung  Ecbmuler  KinBtbnitte  u.  dgl. 
braocbbar  wird. 

I>je  flachen  und  halbrunden  Arten  aind  allgcmoin  flblich,  wogegen  die 
folgenden  seltener  und  zum  Teil  lehr  wenig  Torkommen. 

Vierkantige^  Raspeln,  quadratisch  im  (jnenchnitte,  apitz;  an  den  Saaten 
durch  kleine  Einschnitte  gezahnt.  Dreikantige  Raspeln,  spita,  mit  drui  glei- 
eben  Fl&chen  und  feingezahnten  Kanten.  Messerraspeln,  von  der  Gestalt  der 
Meaaerfeilen,  auf  den  zwei  Kchmalen  Seiten  mit  einem  einfachen  Fdlenhiebe 
TCrMben.  Vogelaungen-Raspeln.  Hunde  Raspeln.  Ausser  den  auf  gft- 
wObnltohe  Weiae  gehauenen  iunt  eine  aua  England  «tammendc  Art  derselben 
anzuführen,  welche  dadurch  erhalten  wird,  da«s  man  eine  spitzige  im  Quer- 
schnitt nuadtatische  oder  sechieckige  Stahintange  (deren  FlSchen  man  allenfalla 
vorher  nnnenartig  hohl  ausfeilen  fcanni  auf  allen  Kanten  mit  Dingt;feilten  oder 
durch  den  Meissel  eingehauenifn  Kerb«n  renrieht  und  dann,  glühend,  si-brauhen- 
artig  windet  (etwa  auf  25  inm  der  Unge  eine  Umdrehung).     Die  zwischen  den 
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Kerben  sl«b«ni{oliliQb«Dt)ii  Kliiirr«a  2ftbae  tietca  diulurcb  weiter  BUKiauid 
nnd  kommen  in  Linien  xu  stelie»,  welche  wie  die  Gänge  «nn  Tier-  oder  Mck»>* 
fuhen  Schraubengcwiiiilea  auf  der  Oberß&cbe  der  Unspel  bcruml&Bfea.  Diese 
Hieb  ist  leicbl  lo  Terfertigen  und  rervtopft  sich  niclit  im  mindetten  mit  Stdneo. 
greift  dnher  immer  Kcharf  anj  er  nacht  &uob  Hn«'  gl&ttere  Flftohe  auf  dem  HoIm. 
alt  man  n&cb  der  GrSwte  und  KegenseitiKen  Eolferniinjj  der  ZSiine  cerniuleD  tollte- 
Biffel-Raspcin,  gleich  d«n  RiifclfoiTi'n  (S.  3^21  Eur  Aufarbeitung  runder  oda 
geecbweifter  VertieluiigeEi  (Für  Bildhauer  u.  t.  w.)  beitimmt,  daher  mehr  oder 
weniger  gekrflmmt;  übrigeiiH  im  Qumcbnitte  SocbTierecktg,  halbrund,  otkI 
n.  t.  w.  Hiersu  gefa{!ron  auch  dti.>  xunf>L-nf5rmigon  Kolheoraipelu  (der  BQcIikb* 
echSfter]  mit  0T»lera  (jtiertulinitt«-  und  rundau 'gebogenem  Eode. 

Die  engtiachan  Haliarbeiter  ge-hraucfaen  (I,  89S|  Werkzon^fl^),  welche  ihnr 
Sestimmung  nach  den  Kaapuln  verwandt,  in  der  Wirkung«weiw  mehr  den  n»- 
blebigen  Peilen  ähnlich,  ab<*r  auch  von  dieten  dnroh  inre  Gestalt  weeeitUdi 
Tersohiedeo  sind-  Sie  enthalten  niliiilich  keinen  Uieb>  londcm  bekommen  rertsOge 
tieTer  achrüger  Einacbnittc  ciuf  iiirer  FIBche  10  bii  12  Scbirfen,  welche  nadiArt 
von  Hobelei«ea«ohQ6iden  da«  Holi  angreifen.  Klan  hat  diewlben  (eo  in  Japul 
auch  aas  einer  grOtaeren  Zahl  •charfrandieer  Stahl plSttefaen  ron  quodrabaebK 
Form  hergestoUt,  welche  mittele  einer  vion;eitigen  Durcbbrechung  auf  tiui 
Tieremtigen  [mit  HandKrifT  venraheni^n)  EitenKttib  aufgereiht  und  durch  tiai 
Rohranbe  aneinandei^ardckt  werden. 

111  Uobcl  (I,  390).')  Die  Hobel  sind  j«  nach  ihrem  Zweck  ab 
verschiedenartig  eingerichtet;  ihre  Verwendung  ist  eine  sehr  rieLseiUgt, 
wie  denn  die  Hobel  zn  den  gebraucblicbsten  Werkzeugen  der  Holzarbdtir 
gehiiren. 

Der  Hobel  beeielit  an»  zwei  Hanptteiten,  n&mlicb  dem  Kaitei 
(Hobelkasten)  nud  dem  Eisen  oder  Hobeleisen.  Ereterer  vrird  »bi 
hartem  Holz  (am  hftußgeten  Weieshuchenhols),  neaerdings  auch  aas  lusea 
gefertigt.  Seine  unlerp  riBcbe  (die  Pöble)  soll  auf  dem  Werkstflti 
gleiten  uud  ist  dvuizufolge  meisLcnä  oben,  zuwuileu  aber  einfach  oder 
doppelt  gekrUmmt,  oder  reicher  gegliedert.. 

Etwa  in  der  Mitte  der  Länge  ist  der  Hobelkasten  von  oben 
unten  durrbbi-ochon,  um  das  HobeleJsen  aufzunehmen,  dessen  Ebene 
wShnlich  um  etwa  -1!)'^  gogon  die  Lilagetiricbtung  der  Hobelsohle  g« 
ist;  nur  ausnahmsweise  ist  dieeer  Neigungswinkel  erheblich  kleiner 
Putihobeln  bis  herab  ^u  30"),  haufigur  etwas  grijswr  und  för  besoaila* 
Zwecke  stallt  man  doü  Kubeleuien  senkrecht  lur  Längenricbtung  derHobd* 
ftohls.  Der  Hobel  wird  von  dem  Arbeiter  mit  beidau  Hlndeo  er&Mti 
um  ihn  gegen  dos  Werkstück  zu  drücken  und  ihn  über  dasselbe  hiomg* 
zufuhren.  Gs  liegt  dann  die  aus  der  Sohle  hervorragende  Schneide  da 
UobeleiBeDE  der  linken  Hand  muiUchst,  während  das  nach  oben  aas  dem 
Hobelkasten  bervonstohoDde  Hoboleisenende  sich  in  der  X&he  der  nddd 
Hand  be^deU  Oft  giebt  mau  dem  Hobelkobten  dort,  wo  die  Unke  BaB<i 
anznfaswn  bat,  eine  Hervorragung  (die  Xase);  die  griJaseren  Hobel  «r- 
halten  (Ur  die  rechte  Hand  liiuter  dem  Hobeleisen  regelmässig  oinoo  noj- 
oder  stabartigen  Griff.  Die  in  erster  Linie  zur  Aufnahme  des  ßobii- 
«isens  dienende  Durchbrechung  des  Hobelkasten»  ist  vor  dem  HobeleiMi 


»>  D.  |^  J.  1852.  12a,  403. 

■f  Precbtl.    Technolog.   Racvkiop.   IS36,    Hd,  7,   S.  484    m.  Abb.;   1»!^. 
Bd.  8.  a  0»3  tu.  Abb.    F.  t.  Wertheim.  Werkseugkunde.  Wien  \M9. 
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Bo  erweitert,  daes  nicht  allein  die  Befestignngeroittel  des  HobeleiBcns 
Ranm  ütulen,  sondern  nach  der  vom  Holz  abgebolwne  Span  (Hobel- 
span) bier  emporsteigen  kana. 

Das  Floheleisen  besteht  «elten  ganz  ans  Stahl,  gewObnltch  au«  zwei 
Üacb  aufoitiaudergeechweissten  Platten  von  Eisen  nnd  Stahl;  die  Zn- 
schSrfiing  gescbiebt  (tinter  oinem  Winkel  von  80  bis  8.*)  Grad)  nur  von 
einer  Seite,  n&mitch  von  der  des  anten  liegcaden  Eisens,  sodaeä  die  Schneide 
an  der  Stabtseitc  sich  befindet.  Seine  Wirkung  tut  der  eines  Messers  zu 
Tergleiohen,  wobei  der  Kasten  dea  dreifachen  Nutzen  bat:  die  Scbneide 
in  Bt«t9  gleichbleibender  Lage  dem  Werkstack  gegenüber  ed  erhalten, 
ein  zn  starkem  Eindringen  der  Schneide  zu  verhüten  and  das  Holz  vor 
dem  Einreissen  zu  schützen  (I,  39Ü). 

Uobvl  werden  batiptsäclilieb  atigewendet:  a.  zum.  Ausarbeiten  und 
Gltttten  ebener  Flficbcii  oder  solcher,  welche  eine  einfache  (hoble  oder  ge- 
wölbte) KrUinitiung  nach  nicht  i-u  kleinem  Halbmesser  b&beo;  b.  zur 
Verfertigung  vou  Lei:äten'werk,  GesimsgUedeni  und  ganzen  Gceimaen,  wo- 
bei mehr  oder  weniger  schmal«,  teils  ebene,  teiU  nach  kleinen  flalb- 
messem  gekrtlmmte  FlScben  vorkommen;  c.  znr  Oestaltung  hSisemer 
Bestandteile  bübufEi  ihivr  ZusammeDfUguDg. 

Die  Hobel  lu  dem  unter  c.  genannten  ä^wecke  werden  am  heaten  in  dem 
von  den  HoUverbindungen  haudclnden  Abschnitte  botmcbtct;  hier  ist  also  nur 
TOn  den  fibrieftn  xwei  tlattiititfcn  dlfi  Heile.  Dabei  wird  die  AiifTn<>rlcaamkeit 
KaniLehüt  imd  anu[tt»ächtich  den  Tiiichlerhobelt),  als  den  a.m  a1  Igemfinnten  Tor- 
kommendeD,  zu ((i^w rundet,  jviloch  d»«  Nßtif;?  fl)j«>r  die  IIoW'l  »ndvrer  Holiiirbeiter 
gelegentlich  bcigofflgt  werden. 

Das  mit  den  Bobeln  tu  bearbeitende  HoIk  wird  in  der  Regel  auf  der 
Hobelbank  (S.  631)  eingeopannt.  Um  Flächen  aiiuuarbelten ,  welcbo  nntcr 
oeoan  beitimiDten  Winkeln  gagen  ander«  Flüchen  stebeu  DiQsEi'n,  niinuic  man 
ai«  StOMsliidi^'i  za  HÜTe,  Ton  welcher  ei  drpi  Art«ii  K'^^l't :  die  Winkel- 
atosalade  fUr  rechtwinklig  xusamtuenütoRRende  Fl&cben,  mit  Terschiedentlicb 
abg^nderter  Einricbtung;  die  IJ)e<hninR«Btosslade  für  FlAchen,  welche  unter 
44'  geneigt  sind;  die  Kropflade,  Verkröpfnngalftde,  iiir  Hervorbringung 
Kweier  gleichlaufender  Gehrungatlüoben  bei  KrOpfonj^en  an  Gesimsen.  Der 
Gebmngutoifilade  kann  man  eine  Bauart  geben,  wonach  sie  sich  auch  für  andere 
Winkel,  iils  den  von  45°,  stellen  IAmL') 

A.  Hobel  zum  Ebnen  nnd  Ol&tten.  W(>nii  ea  darauf  ankommt,  oin  rohes 
Brett  aiLi  dem  Ltroben  iiiiKubobtjIi].  und  d^mnuch  mehr  die  Absicht  ist,  durch 
ein  tjef  eingreifende«,  dicke  H|)äiit:  iubnehmeiKlen  Kiveu  die  Arbeit  üchBell  xu 
l^rdem,  als  eine  glatte  Fläche  zu  erzaiigen,  so  bedient  man  sich  des  Scbrob- 
hobeh  (Schropp-,  Schrupp-,  Schrothobel)  von  3ij  bi»  27  er»  lAnoe,  mit 
fia^her  Sohle.  Dati  ^chrohhobel-Eioen  int  2<  bin  .16  mm  breit;  »eine  ccbneido 
ist  stark  gekrOmmt. 

Kur  nervorbringang  glatte  ebener  Fl&cheo  muu  die  Schneide  des  Bias» 
geradlinig  sein,  und  man  rundet  nur  die  beiden  Ecke»  desselben  etwa«  ab, 
damit  nie  keine  Furchen  in  das  Hots  reiaaen.  Solche  Eisen  (Schliehteisen) 
und  entweder  einfach  oder  doppelt.  Die  ßinfachen  Eiuen  bestehen  anx  einer 
einxigen,  Ton  der  KdcbEeite  her  zugescbArfteu  Klinge,  das  Doppeleiseo  (I,  361t 
ist  Bosdieter  und  atioeiner  auf  deren  VorderÜ&cb«  liegenden  Stablplatte  (Deckel, 
Deckplatte,  Klappe}  lusammcngeeeUt,  welch  loutsre  Boo  solche  Lage  hat. 
daw  aer  Hobelspan  im  Augenblick  des  Eutjitehcns  dagegen  itBut,   font  nnter 


<)  Preehtl.  Technolog.  EncvkI..  Bd.  7,  &  481  m.  Abb. 
■J  ?alyt.  Centralhl.  I»48>  S.'294. 
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UI.  AbicliDitt. 


reobtem  Winkel  ron  der  ArbeitBfl&ehe  aufztutdg«n  genötigt  ist    und  Toli 

Sflkoickl  wird.  Uierd iircli  ugnen  Bicb  die  DoppeleiMo  vortrelTlich  tum 
obrio  (Abput>i?n)  verwaob^ener  Holx&rten.  welche  leicht  auaspringni  o4ar 
eiDKinen  und  durch  da<  eiDfacbe  Eisen  nicht  Incht  eine  glatte  OtNwfliche 
erhalten. 

Di«  Höbet,  io  w«leben  die  vorbctchriebenen  (wwohl  einfacben  aUdop{i^te^ 
Schliahteiaen  ^cbtaticbt  worden,  sind  an  GrÖBso  retaohieden,  und  erbalt 
nocb  uc'br«rlci  NAnien.  Die  lAugo  doe  Hobels  ist  bä  der  Bearbeitung 
Flltchen  TOii  wp^x-ntlicbem  KinQuHtip;  denn  in  JC' grJbunr  Aiudebnung  die  1 
•oble  die  Arheitaäät*he  liodlbrt.  dtsto  Gicfaurer  man  dicM.  der  Ebene  d«r 
angMnsuw,  sullnt  eben  werden.  Man  wOrde,  dieaem  Oninditatxe  gemZu,  fll 
•ehr  lojiffe  Hobel  anwenden  mdMen,  wenn  nicht  dadurch  die  Arbeit,  w^m  da 
beechwerlicheren  FDhruDK  des  Werkietif{eai  langsamer  von  «tuttcn  ^nge. 
die  P&Uc,  wo  di«  strcngtfc  Ebenheit  der  g«bobelten  Fliohe  nicht  erfordert 
badient  mun  «icb  daher  nur  eioet  kirnten  (3&  bis  30  rm  langen)  Uobeli,  n&ul; 
dei  Schlich  thobeU,  der  entweder  mit  einem  cinfaeben  oder  mit  einem  dof . 
Seen  veneben  wird  und  !t  bis  6  cm  breit  iit.  Man  kann  ihn  m  einrichi 
da«  er  geitattet,  detu  Kien  nacii  Bedürfnis  eine  mehr  oder  weniger  genetjetc 
Stellung  zu  geben.  Der  einfache  Sclilichtbobel  unterscheidet  Hieb  wlMd 
in  d«n  groben  ^^<:hlichtbobvl,  t>ei  welcb«m  die  Schneid«?  imcb  ein«ia  Sowaal 
Qaeben  Bogen  geinrflmmt  i»t,  der  tnithin  den  Obergang  vom  Schrabhobel  bttdst, 
und  in  den  fttinen  Schlicbtbob«!,  mit  vOlUg  geradliniger  Schneide.  K« 
Schneide  de*  doppelten  Schlicblfaobcl«.  Doppflhobel?  ist  «let«  gam 
serade  (mit  abgerundeten  Ecken).  Zum  Abhobeln  sowohl  grosser  aU  klaa« 
ri&cben,  die  man  sehr  genau  vht»  darstellen  will,  wird  die  (vom  SchlicbthoUl 
nur  durch  die  Qrfisso  vorsehiedeno)  Rauhbank  gebraucht,  welche  6U  bis  iSi 
lang,  7  cm  breit  Ut  und  ein  «infaohes  oder  doppelt««  Schlicbteisen  erb&lt, 
durch  die  Besennun^rün  einfache  Rauhbank,  DoppeURanh bank  sich 
klILt«n.     MauchuiiLl  bat  mu»  kleine,  nur  4t>  bis  50  cm  iange  Kauhbftnlui. 

Noch  gri"»«,  »Is  die  Rauhbank  und  iilierliaupt  der  grOMte  Hobel  in  J«" 
Tischler-WerkiitiLttfin,  ist  die  Fdgebank  oder  Fugbank,  womit  lange  Bietta 
an  den  Kanten  recht  gerade  abgehobelt  (goffl^tl  werden,  wenn  man  aasdco- 
•elbos  grBsierc  Fl&chen.  t.  B.  FuMbOden,  zusammenoetzen  will.  Die  Bietto 
werden  nierbei,  wenn  nie  fdr  die  Hobelbank  lu  lang  sind,  in  den  FSgebOckw 
(S.  631)  (.-ingespannt.  Oft  ist  die  Ffigebank  nichts  weiter  als  eine  90  ^wi  la^ 
Rauhbank  (Kaubbunk  zum  FQgou);  die  cigentlicbe  Ffigebank  unlwvchciM 
sich  bierroD  durch  zwei  liuntände:  enitena  wird  itie  ron  zwei  Penwnea  goflUut 
und  hat  vorn  an  jeder  Seite  ein  H^l,  woran  an  Arbeiter  aieht,  wftlumd  •■ 
anderer  vou  hinten  nachschiebt;  iweiten«  xind  auf  den  beiden  Rändern  ihr» 
Sohle   niedrige  und   Bchmale,    in  der  gAnsen  Länge  hinlaufende  I/eisten  auf- 

Ehraubt,  welche  auf  den  schon  gerade  sugerichtoten  Kanten  zweier  Bieti« 
luladen]  hingehen,  zwischen  denen  das  m  fügende  Brett  eingesputnl  iil 
icbert  man  die  Richtigkeit  der  bearbeiteten  schmalen  Fl&cbe,  tndem  nia 
dem  Seit wirlsscb wanken  des  Werkzeugn  vorbeugt.  Die  Leisten  Kblltxen  aoci 
Tor  dem  m^lichen  Abgleiten  des  Werkzeuges  von  der  schmalen  Arbeita6l^ 
Cm  die  Uobelsobie  läijg«re  Zeit  in  brauchbarem  Zustande  za  «rhallaL 
belegt  man  wobl  denjenigen  Teil,  welcher  unmittelbar  TOr  dem  ^MÜt  Slit. 
aus  dem  da*  Kiiren  hfrrvornigt,  mit  Mt^tHÜ  (meistens  Mesaing)  oder  bedwkt  iW 
ganze  DobelMhIe  mit  einer  Metallplatte,  oder  endlich  macht  den  HobeflcMto 
äfierhatipt  aus  F.i»i.'D.')  Der  eisrrne  üobelkuKtuu  erleichtert  gleiobzeitiff  VW 
boMere  Hcf-^xligunirsweise  des  HoboU-isens,  nU  diejenige  miUels  eines  Knws- 

Derjenige  SiinlenieiL  welcher  unmittelbnrTor  dem  Hobeleisen  eich  beflndiL 
hat  liekiinntlich  die  wichtige  Anfgmbe  i.1,  890).  das  Einreissen  de«  Holm  «Bff- 
liehst  zLi  TerhQten ;  er  Tcnnag  solches  um  so  eher.  Je  enger  der  f^palt  xwiscte 


))  Polyt  Ceotralbl.  1878,  S.  6&S  m.  Abb. 
D.  p.  J.  1887,  3<tft,  111  m    Abb. 
Exner-Pfaff,  Holzbearbeitung,  Bd.  S,  Weimar  1803.  S.  29  u.  Aht 
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•eioer  Kant«  und  den  Hobeleisen  ut.  Da  uun  iie&et  8|ttlt  weit  genug  mü 
man,  um  den  Span  biDdnrchzulftsMii,  *o  li«|{t  nahe,  mn«  Weite  «iiutollbar 
Sil  m&cben.  Nuneotliob  für  Putafaobel  (mm  lotsten  Abputzen  des  Dolne) 
üt  hiervon  «eit  lauge  Gt-bruDch  tfeniacht  worden,  einige  Neuenutgen*)  bcxieben 
«ich.  aaf  die  Ein»lautchbiidun^. 

Q«l^{t.-Btlicbu  EiwübDuutc  verdienen  zwei  Hobel,  die  Dicht  ei^ntlicb  zur 
Be«rl>«itnng  dea  Holie«  lieRtimmt  »ind,  nambch  der  Probierhobel,  eiu  kleiner 
(0  cm  luiger,  3  cm  breiUT)  Schrobbubel,  wtjmit  man  ruhe  Boblen  n.  s.  w.  anbolnilt, 
ua  Farbe  und  /eiviimini;  dea  Hol>M  xu  erkannten;  furner  ein  Kiini  kurzer,  mit 
Stiel  ond  hclzerneni  H«ftA  Tenehener,  ein  einfacbe»  SchlichteiMn  enthaltender 
Bob«],  um  alt«  Aufschriften  von  Eistendecltelii  absuschaben. 

Neben  dem  K<-illuch  ijes  tzewühnlicben  Hobeli  behnden  sich  su  beiden 
8aiteii  lehauU«  Teile  de»  Hohelkastent  (die  oog.  Wantien),  welebe  din  Loci) 
in  Miner  ffOJiMn  Htfbe  linlu  und  rechts  bAgri^Dzon,  wodurch  die  Notwendigkeit 
entsteht,  du  Eisen  um  13  bi«  18  mm  iclmi&ler  xu  miicbcn,  als  den  Hobel. 

Wenn  eine  F!&cbe,  an  welch«  eine  andere  itu  tituuipfen  oder  reobteii  Winkel 
sttat,  bis  zn  der  Bruchkant«  bearboitet  werden  coli,  so  bundtzt  man  den  eigen- 
utigeo  Simsbobel  (1,  392)'^  deH««u  Kiatnj  u^Tenhin  ncbmal  und  in  ein  bocb 
d«  Ka«tena  eingekeiit,  unten  hingegen  breiter  idt.  und  aich  Eiber  die  ganr.<> 
Breite  der  Sohle,  ja  sogar  w>ch  ein  wenig  darüber  binau«  erstreckL  l>ie  ^nge 
dee  i^imahobal«  betrügt  2b  bis  30  ^mi.  «eine  Breite  nur  1  bis  4  cm.  Den  gi;wdbn- 
lielten  geraden  Siuishobel  versieht  man  zuweilen  mit  einem  Do))]ie)eiKn. 
Audere  Arten  wnd  der  steile  Öimshobel  (dessen  Eisen  uuter  65',  atatt  ib", 
gegen  die  Sohle  geneigt  iA),  mm  Arbeiten  auf  hartem.  sprOdcm,  mMOrigem 
oder  ictigeui  Holze  (vgl.  S.  656);  und  der  schräge  Simsbobel,  bei  wtlebeio 
diA  Schneide  des  Eisens  in  schriigtr  Richtung  qner  über  die  Sohle  »teht,  damit 
et  aaf  QuerhoU  oder  Hirtibuiz  tetuer  uvhneidc,  ohne  einiureissen, 

Gin  schrigefl  Hobeleisen  (welches  auch  in  anderen  FUlen  Anwendung 
findet,  a.  ooten)  uatenchoidot  aicJi  to  Beiner  Wirkungsweise  fblgendeniasMD 
TOU  dem  geraden  Hobeleisen,  dessen  Schneide  dne  rechtwinklig  xur  Hobel> 
Iftiige  gevtelUe  Linie  bildet  (I,  39^1).  Während  beim  Hobeln  auf  Querholt  (unter 
raebtem  Winkel  gegen  den  Faserlauf)  da«  gerade  Eisen  eine  bestimmte  Faaer 
mit  der  ganzen  Ausdehnung  der  Schneide  gleichzeitig  fa&at.  gewalticim  aufhebt, 
lurniueiaiNt  oder  wegspreugt,  duher  eine  uiebr  oder  w«ni|j:i.T  raube  Fl£<.-be  eneugt, 
greift  da«  «chrftge  Biten  mit  dem  xuerst  ankomnicuden  vorderen  Kndpunkt« 
•einer  Schneide  TrQher  an,  woniuf  aUdanu  die  Obrigon  Punkte  der  äoineid* 
io  der  Reiht*  nui-bfolgrn,  nod^jui  die  Ablnxuitg  einer  jeden  t'iuicir  auf  den  TCP- 
sobiedenen  Punkten  ibn^r  lAnge  allmählich  stattfindet,  ähnlich  wie  beim  Hobeln 
aof  LingeohoU;  dadurch  ntltt  di«  gehobelt«  Fltcbf  woit  gltltter  aus.  Mit  dem 
Sohlicbtfaohel  ist  man,  bei  BeArbcitnng  grnwterer  Plilchen.  gewäbniich  in  der 
lAgCi  da*  Hobeln  Ober  QuerboU  ganz  zu  veriueiden,  oder  weoigvtens  doroh 
a^rilge  Führung  des  Hobels  die  oben  erklärt  Wirkungsart  zuerlungcn:  nicht  ao 
nb«r  auf  acbmalen  Fläohen,  oder  wenn  die  Aibeit«tlAcbe  von  einer  daran  liegenden 
ErtiShung  begrenzt  ist;  iu  diesem  Falle  ist  der  Weg  des  Hobels  Torgeschneb(!n 
und  man  muai-  durch  Anbringung  eine«  nehrSfren  EiitenH  helfvn.  b's  tat  zu 
gleichem  Zweck  vorg^iclj Lagen  worden*),  daa  Hobeleisen  Lfl^rnilg  lUi  Querschnitt 
EU  machen  und  ähnlich  wie  einen  gewöhnlichen  GriibBtichul  anzuschleifen.  Daa 
Eisen  wird  dann  so  in  den  Hobelkanten  ge«ttH;kt,  Jh«»  die  Spitxe  in  der  Mitte 
liegit  und  die  beiden  Schneidkanten,  um  gleiche  Winkel  van  der  LängenadiM 
dee  Hobels  abweichend,  gleichsam  zwei  anoiDandergefKgte  schrSgl legende  Hobel- 
oiaeo  bilden. 

TJm  die  Kante  eine«  Arbeitsniückei  in  Oestatt  eines  rechten  Winkela  ler- 
tivft  ansBuhobelD,    imd  so   einen   Falz  zu    bilden  ja,  B.  Hut'  der  Rückseite  von 


»)  Wocheoschr.  d.  V-  d.  !.  IS88,  S.  T2  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1S83,  249,  107  m.  Abb.;  1887,  2«S,  29»  m.  Abb. 
■)  PoljL  Ontralbl.  1843,  8.  !>&9,  b*Q;  1856,  ä.  608  m.  Abb. 
*)  T>.  pt  J.  188S,  249,  10»  m.  Abb. 
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Bildemüiineti,  an  Fei»terflU{te)o  tum  ßtnietzen  de«  GIomb  and  cTini 
gegen  dün  Ftitterrabmeii  u.  i.  v.l.    dient  der  Faltbobel,    welvber  lic 
sernden  Simtliohe!  nur  dadurch  nnterw-beidet,  doaa  Iftngs  d«r  einen  Em 
Sohle  eine  narb  unten  roraprini^cnde  Leiste  (der  AoecbUg  oder  Backai 
UnTt,    damit  der  Gobol  s1«t8  eeritd«   an   d^m   Holte   rnrtgeftlfart  wRnlrn 
{l,  393).    Von  dimem  einfachen  rolxhohel  nt  der  stellbare  FaUhohel  dkdnr 
Fereclitpden.   dnw  er  einen  beweglicfaeTi  AnichliiK  hat,  welehar  rervettl  werdi 
kann,  um  nich  Belieben  dna  Autbobeln  breiterer  und  itchmftlerer  Fiklu*  m 
Rtatten.  —  Zur  Verbreiterung  eine«  scbon  vorhandenen  Fnliea  dient  der  lelt- 
«rftrtd   «chneidonde  i^iois-  oder  t'alKliobel,  Wandfaobel,   deaMn   Bisen  — 
wie  schon  der  Xame  anseigt  —  die  Schncido  an  einer  idner  SL>itenkuitea  bai. 
Er  kann  b«i   venchiedenen  Uelegenbeiten  gebraucbt  «erden,    wo   wegen 
d«  Raumes  ein  gflwflhnlich<>r  Simafaobvl  nicht  angewendot  werden  knnn  ta. 
um  die  Seitenwinde  einer  brriWn  rechtwinkligen  Furche  «banhobeln.   ii. 
Zu  solchen  itwecken  hat  man  in  deutichen  WerkitAtten  h&atoer  den  Wana«i 
bobel,  Wandbobel,  welebw  an  der  Sohle  viel  br«it«r  iai,  oie  im  oberen  Te 
de«  Kiutens.    Sowohl  der  Querubnitt  dei  Eacteni,    nJs  die  Ftttohe  dea  EiMv' 
bat  n&mlich  faier  die  Oettalt  eines  umgekehrten  T  Ij.),   wovon  man  deh  dn 
Qaeratrich  als  einen  niedrigen,  unten  mit  der  Schneide  rersebenni  Teil  denka 
tnuu,  der  die  ganae  Breite  der  Sohle  einnimmt.     Cbrigena  giebt   l-s  einfulif 
nnd  doppelte  (mit  Doppeleisen  vertdiene),  auch  vchrftge  Wnngenbobel;  la 
Besug  auf  letelera  gilt  das  Tom  achiftgcn  SJmabobel  G«ag:ti). 

I>>«  Beecbreihnng  eines  sehr  zuBOnimcngesetstAn  Fiilibobelf,  welcher 
berechnet  int,  zugleich  aU  f^iin>bo)>eI,  Pederiiobel  n.  %.  w.  brauchbar  xa 
1.  m.  am  unten  angeseigten  '"yrte.') 

Der  «Zahnhobel   unterscheidet  sich   von  allen   anderen   Hobeln   dadur 
dass   lein   lehr  »teilen  —  beinahe   rechtwinklig  zor  Sohle  atehendee  — _ 
(Zabneisen)  statt  der  Schneide  eine  Reihe  feiner  apifxiger  Zihne   beeil' 
wird  gebrancht.  um  HolzflAchen  mit  einer  feinen,  gleichmftmgen  Ranbif 
TWwhll  {was  man  Zahnen  nennt),  oder  OegenttilBd«  aot  ii<.'br  hartvn 
Ttgeliufttfig  ffewa^»<-nen  HotcortenKn  bearbeiten,  worauf  man  dteaeltn-n  mitti 
des  Schliohthobeta  glAtlGl.    Der  ertte  Fall  kommt  immer  bei  rumierter  Arl 
Tor.  wo  man  die  mit>-itinniK>r  in  Berührung  koramonden  KHlcben  dm  ßündholl 
und  der  Furniere  mittela  des  ZahnhobeU  rauh  macht,  damit   der  Leim  benir ' 
fawt.     Die  erp^en  tum  liehe   kratzende  Wirkung  dvs  Zahnei«en>i   vemnaeht,   dl" 
w  «elbtt  auf  giaalich  Terwaehoenen  oder  maserigen  Hdlzeni  keine  Teile  siu- 
sprengt. 

Die  bisher  erklSrten  Hobel  «nd  mnXehit  nnt  Anaarbcitung  «bener  Fllcli 
bestimmt,   werden  aber  aocb  auf  gewCIbten  Gegenstfinden   gäbmuchl,  edt 
wenn  der  Halbmeuwr  dieaer  letzteren   klein  ist.     Um  z.  B.   rurxt-  '^*r-i, 
lardatöcke  oder  dgl.)  dannietellen,  macht  man  diesellieo  Mzai-r 
tia,  hobelt  dnon  lunäcbtt  die  Kanten  bi«  xum  Achteck  ab,  hit : 
acht   Kanten   hin   zum    :^.htehneck  u.  e.  w.     Die   enletrt   bleibenden    ftm 
stumpfen  Winkel  sind  durch  geringe«  Abschaben  sa  vertilgen.   So  werden  an 
b<Slx£me  Waisen  (wie  die  Iftome  nn  Wehatflhien  u.  ».  w.)  mit  der  Ranhhaik 
und  dem  evwOhDlichen  Schlichthobel  sagerichtet.     Seltener   kommen   sur 
arbeit^ing  g«w6lbtcr  Fl&cfaen  Hobel  mit  ont*prechmd  bohler  Sohle,  Run« 
oder  Slabhohel  vor.    Bei  deu  Kundbobel  liege  die  KrUramung  der 
der  lAnftenrichtoDg  des  Hohels;  ihr  Halbmeiser  wird  suweilcn  so  kleän 
1s.  6.  zur  EriDUgung  der  Kadspeichcnzjipfen  u.  a.  w.t,  doM  die  Sohle  eine  (tL*t ' 

äaiu  BecchloMcne  UohUiommel    bildet.*)     Uenelbo  bctfeht  tuwril«n  aim 
nrch  Bchraaben  rcrbandencn  Teilen,  von  denen  einer  das  Eiien  «der  jedi^ 
besoodem  Eises  entbOJt.    Die  durch  Bofauuon  oder  dnrch  Beurbeitung  mit  mat 
gewCbnlichen  ScWichlbobel   «chon    au«    Jcm   Rohen    »iig*richl*t*  Stange   wil 
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zwisdien  die  beiden  Teile  eini^ekleniml:,  wornnf  mitii  den  [Io>>el  amdtebt  uod 
augteidi  auf  der  Stande  allioftfaUoli  fortlivweKt,  Eine  einfachere  Bauart  iift  fi>I> 
gende:  D«r  nobel  hat  <lie  GflBtalt  eines  mit  nvrei  einander  ^tscnäborait^henLien 
cvniden  Handgriffen  venebenen,  itarken  Rin^r,  welcbvr  ad  einer  Stelle  HeiueB 
UmkroiMs  durcb  einüii  breiten  S{uiU  fte&ffnet  i^.  Auf  <ler  einen  FlAi^be  dies» 
Spklte«  liegt  diLH  HobeleiEDii ,  detuiea  Sclineide  ein  wenig  InDQrbiiib  des  inneren 
Btagraudea  rcmagt.  Die  KingTiSnuii^  iat  i1er  Dicke  den  m  beiu-Witt^mUtn  Stocket 
oder  Stabes  enj^eoiBSBen,  und  Bomit  bu<iaK  man  fUr  jeÜL-n  verschiedenen  Dnrcb- 
meuer  einea  eigenon  Hobel«.  Die  OsbrituvliR weise  ivt  von  der  des  vorstehend 
bswhriebenfln  zweiteiligen  Riindhobeln  ni'cht  venehieden.  Mnn  knnn  zur  Ba- 
Mbleuoigung  der  Arbeit,  bei  AnfertiguDg  langer  nincier  SUcbe,  eineu  Bund- 
hobel in  einer  drehbnnkurtigen  VorriehCung  nnbrin^en  und  ihn  mittelfi  derselben 
in  drehende  Bewegung  netzen,  während  man  dau  Holz  ftllm&bliek  mit  d^r  Hnnd 
eioBchiobt.  Der  ^tiibhot>cl  |b.  w  n.)  besitzt  eine  in  der  Itängen riebt ung  de* 
Hobeb  gerade,  in  der  Querricbiung  hohle  Sohle;  die  Schneide  dos  Eisens  maes 
dementaprechend  kreisbogen förmig  nuBgehOhlt  »ein. 

FOr  diu  Beurbeitung  bohler  FlSchun  eind  dagegen  beBundere  Hobel  onent- 
behrlirb.  Die  gewshnlifjtten  dAmnter  nind  die.  nach  ihrer  «hilflUin lieben  Ge- 
stalt bensuinteD,  Scbiffbobel,  deren  Sohle  der  Länge  nach  gewOlbt,  der  I3reit« 
nach  gerade  ist,  und  die  man  mit  cioL'm  dnfachen  Schlich Iviien,  einem  Doppel- 
eisen  oder  einem  Zahneinen  Temieht.  FiJr  Uegsnatfinde  von  aebr  Teruchiedenoni 
KrCiiniDUngsbaibineaser  bedarf  man  natOrlich  mehr  oder  weniger  ttaik  gekciJuim- 
t«r  HoboU  denn  ea  ist  ivia  nicht  erforderlirb,  duas  die  Krümmung  der  Hohel- 
Mble  mit  jeuer  der  Arbeiteflilche  übereiuitttniDie,  tie  kann  atich  von  kLcinerem 
Halbneaaer  nein;  doch  darf  der  L'ntorechied  nicht  m  grou  werden,  damit  der 
Hobel  noch  hinllngliehe  BurOliruug  mit  dem  Uolse  bat,  um  mit  Sichuihcit  ge- 
ffihrt  zu  werden,  t'm  mit  einem  Hobel  »ehr  verschieden  kraunie  Höhlungen 
bearbeiten  zu  kOnnen,  ist  die  Eobelsoble  sehr  gturk  gekrOuunt,  auf  deraelben 
aber  eine  bi«fptnme  und  elastische  Stahlplatt«  »ngeliracht,  welche  durch  eine 
Stell Torrichtung  mehr  oder  weniger  gekrümmt  werden  kann. 

Ancb  krnnintn  SinDthobei,  mit  bogenfSrmiger  Sohle,  gleich  dem  Scbiff- 
bobel, giebt  efl  für  Eolche  f&ll»,  wo  ein  Simshobel  auf  hohlen  Fläehi'ii  gebroucbt 
weriU'n  tniist. 

t'dr  lange  rinnenartige  lIShlungKn,  die  wegen  ihren  geringen  KrBmniQoat- < 
bftlbtnesiters  nnd  auch  schon  wegen  äea  Laufe»  der  Holxfasera  nicht  nach  dier  : 
Quere  mit  dem  ächiffhubel  auitgehubelt  werden  kSunen,  bedient  man  sieh  einet 
runden  HobeU,  KelilhobeU,  mit  in  der  lAngenricbt-nng  gerader,  aber  der 
Breite  nach  gewßlbiiir  äohlu,  der  QlirigeiiH  dem  gewöhnlichen  Scblichthohel 
gleicht,  nur  dae«  die  Schneide  dex  Kinenii,  der  Krümmung  der  Sohle  entupreehend, 
DMenfSnnig  ist.  Aii<^h  hier  kann  natflrlicb  der  KrOmmungshalbmeser  der  Sohle 
kiemer  «in.  als  jener  d«r  Arbeitsfläche, 

Hobel,  welche  in  der  I-^inricbtung  von  den  'I^schlerhobeln  abweichen,  kommen 
bei  mehreren  andern  UoIsiarKeittrn  vor,  nirgends  über  mehr  a\*  liei  den  Bfltt- 
ebom,  wegen  der  hier  gaiia  eigentQmlichen  BeNcbalfenheit  der  ArbeitatQcko 
(ftwer  u.  s.  w.).  Zur  Ti^rlfiuEgen  Zurlcbtung  der  Foautibe  (S.  .')9S)  auf  den 
breiten  Flüchen,  sowie  sur  Vollendung  der  I-^gen  (d.  h,  der  «chmalen  Seiten, 
mit  welchen  die  Dauben  im  Käme  einander  berÖhren),  dienen  zwei  Uobel,  nftm- 
Uch  der  lUnh-  oder  Rchdrfhflhel  und  der  aUttbohel.  Emterer  entsprieht 
dem  Schrupphobel  der  Tischkr  und  bat  wie  diexer  ein  Kiaeu  mit  bogenlörmiger 
Schneide,  aber  auch  die  .^ohle  ist  dementsprechend  (der  Breite  nacnj  hobt  ge- 
kifUomt.  DerGlatlhobe)  wird  nach  deni  Kuuhbobel  angewendet,  um  (lio  starken 
Soacvn  de»  letzteren  ru  TcrtÜgen;  er  hat  ein  ^sen  mit  gerader  Bebneide  und 
eine  Baebe  Sohle,  wie  der  Schlichthobel  bei  den  l'ischlero;  zuweilen  wird  er 
mit  oinem  Doppeieisea  gebraucht.  Oiom«  Ranb-  und  Glatthobel  werden  mit 
querstehenden  (iritfen  Tersehen  und  Ton  zwei  Personen  bewegt  (zweimänniger 
Raobbobcl  und  Gluttbobel).  Der  Fugenhobel  iat  ein  langer  Glatthobel,  womil 
die  Fugen  der  Bodon*töcke  tn  den  Fftasem  abgehobelt  werden.  —  Die  grösrtMi 
(den  Raab-  nnd  FugbtLnkeo  der  'l'iHchler  entsprechenden)  Uobel  gebraucht  d«r 
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ni.  Abtchoitt. 


BOttelior  >ain  I3««t4u«R  der  Fagen,  d.  li.  am  dieielben  |bn  d«D  Danbvn  oack 
der  erforderlichen  Boifenf;pstal(>  licL  den  RodenttfielceD  »of  gerndlmig)  au  dtm 
Orol>oa  zuituricbtvn.  Ga  aind  die«  die  StoiobüRk  {Tii^baDk,  FdgebiiiV, 
Fagbloekl  und  da«  BlOchel.  Die  StOMbank,  welohe  l^büSm  \ikog  'uA,  bot 
du  ESgentnoilidie,  djiee  sif  anbewi^Uuh  in  BchzILt^c  Kicbtuug  «orgettellt  wird, 
und  mun  du  Hulx  i1l»er  di«  nach  oben  gekehrte  Sohle  der  LAn^  nftch  hin- 
Khiebt.  Die  Reifbank  ist  eine  kleine  (diu-  0,9  bis  1,2  Mt  lnu^vi  ::*tuwbank,  m 
Arbeit  »ob  eecinitv'dr  Grösse.  Di«  Dnubea  8*br  groiwer  Fft>xer  würden,  weua 
«ic  Auf  der  .StoMbonk  zogcrichtet  Verden  nollten,  eine  ^ar  za  bedeutende  Line« 
•diwea  Werkseogw  vorftiuseben ,  aocb  dureh  ihren  Umfui^  und  ihre  Scbvtr« 
unbflquem  xu  bandhaben  sein.  Man  bcstöMfc  sie  deehalb  mittet*  de«  Bittobelt, 
irelcbu  ein  aweimftnniger  (toh  xwei  Perwnen  eu  fflhreader)  Ab  cm  laager  HoM 
ist,  den  man  Ober  da«  unbewegiiub  eiugeapannte  ilols  hinfahrt. 

Da  aa  den  Battcherarbeiten  rcnohicdene  gekrümmte  Oberäädieo  n>f* 
kommen,  welche  itich  mit  geraden  Hobeln  nicht  bearbeiten  lawen,  eo  wenlea 
hierzu  mancherlei  krumme  Üobel  erfordert,  wie  es  in  diesem  Masse  bei  keiaem 
anderen  Zweige  der  Holz  Verarbeitung  der  FuU  iit.  Hierher  gcbOrt  sunfichat  der 
Stemmhobel,  um  die  von  den  Ilirnenden  der  Daul^en  gebildeten  FasvAnder 
(das  sog.  GeHtemnt)  abxufaobeln.    Dii»o  RAnder  sind  gegen  den  Boden  dnvArti 

ßi^eigt  und  bilden  daher  mn^n  IVi)  •■iner  KegelotwrBäcbe.  Die  Bebneide  dCt 
obeU  ist  gertifilinig.  aber  der  Kanten  dergestalt  gekrümmt,  das«  die  vanse  Uo» 
der  Sohle  inimurfurt  die  Dauben  berttbrt.  San  hat  auch  zweimBaoig«  Stemuih«wl 
—  Der  O&rbhobel  glmcht  dem  Scbiffbobvl  der  Tischler  (R.  ß:>7),  ist  n&mlirk 
auf  der  Sohle  der  lAogo  nach  eevOlbt,  weil  er  gebraucht  wird,  um  die  innere 
8«it«  der  GefSMe  (bei  raisem  in  der  Nfthe  der  Enden,  bei  kleineren,  offenem 
Qef^on  in  der  ganicen  AnsdcbnntigJ  glatt  zu  bearbeiten,  und  dabei  quer  ab^ 
die  Uaubeo  gefQhrt  wird.  Bei  kleineren,  out  mit  ^em  Boden  TereehL'  " 
fbwn  niu^  xuweileu  das  Innere  nu«gcliobelt  werden,  nachdem  der  Boden 
eingeBvtxt  ial.  In  dicaem  Palle  «arde  man  mit  dem  Clärbbobel  nicht  bn 
an  den  IIoLl<-n  hinarbeiten  kSnne»;  man  beilient  «ich  dann  des  Backenbdbe 
der  dem  Simshobel  und  Wangenbobel  der  l'ischler,  S.  650,  6b6  verwuidt  ist  (i 
sofem  nfitniioh  das  Eiden  an  einer  Seit«  des  Kanten«  bis  an  den  Kand  de*  I 
teren  heraustritt),  Obrigen«  aber  dem  G&rbfaobel  gleiehL  —  Um  die  kuMft 
(hohle)  Seit«  der  FaasbOden,  deagleioben  da«  Innere  von  Bottichen  u.  dg),  in  der 
LAnaenrichtang,  m  bearbeiten,  dient  der  Schabhobel,  deescn  Sohle  nach  lAnp 
und  Breite  (doch  mehr  nach  letzterer)  gew^ilbt  ixt.  Der  STiataenhobel  ist  «» 
Sehabhobel,  denen  Eisen  nicht  wie  gewdbulioh  mitten  im  Kasten,  soDden  gaai 
nahe  am  rorderen  Ende  angebraeht  ist,  damit  man  im  looent  eines  defjww 
bis  fast  an  den  Boden,  oder  aussen  auf  einem  »dion  mngesetxten  Fnasboto 
hii  nahe  an  die  darttbar  berrorrageaden  Dauben  hobeln  kann.  —  Die  i/nrnKf 
Oberfliche  der  Ffi^^er  wird,  nachdem  all«  Reifen  abgenomman  Kind  (wobei  dia. 
rDauhen  demongeaehtet  zusammenhalten)  durch  Abhobeln  nach  der  tA 

5 littet  (gestreift).    Der  Hobel,  welcher  hierzu  dient  t^treiffaobel),  '^ 
^    er  Breite  narh  bohle  Soblo  und  ein  Eisea  mit  ei]tsprf>chend  hohler 
Sei  Bottichen  und  Uberbsu]jt  bei  GeßsMen  mit  einem  Üoden  und  geraden 
(welche  ohne   Reifen   nicht  zusammenhalten)  gescbicbl   da«  Streifen    nnch 
Quere  (Indern  man  einige  wenige  Kt-ifun  sitien  lAsct)  mit  dem  Quer*Str«i 
höbet,  dessen  Sohle  mich  der  Ulnge  hohl  gekrfimmt  and  dessen  Kisen  an  d 
Sohneide  geradlinig  ivt. 

Die  Titchlerhobel  «nd  mi!iat«nteils  su  groa.  um  damit  auf  9«):i>  1] 

Itnrxen,  *on  einigen  oder  von  alten  Seiten  eingeKcblofteiien  rillctiHn  ; 
Wo  dietee  letetere  b&uGg  rorkommt,  muss  man  daher  kleinere  lfol< 
Dias  iit  a.  1(.  der  Füll  bei  d(>r  VeiferttguDg  von  Kubtcho!ik&«tc 
Wagen  kaittrnmacber- Ho  bei  dienen.    Diese  sind,  wegen  ilirot 
w&rts  mit  einem  Terk&ltniem&BBtg  langen,  etwna  nach  ubvn  ^"' 
Tersohcn,  werden  m  grö^werer  Dauerhaftigkeit  ttft  a\i*  «ehr  liaruiii   i 
Dadillhrilx,  PuckbuU  u.  b.  w.t  gemacht  nnd  auf  der  iroble  mit  Mesning  oder  i 
dieses  die  Arbeit  betohmutat)  btwer  mit  Eiitee,  xuwuilvn  «latl.  deaMtn  mit  K 
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oder  Elfeubein,  l>elcf;t.  Man  gebrauclit  fiuwQbuIich  Wangtinliobol  uud  Fftli- 
höbe).  Knit«rf  nud  den  sletdinftmicreii  üobelii  di>r  Tiachl^r  Siiulich.  Die  Kab- 
bob«! gleicben  den  SimEhooeln  der  liacbltir;  der  krumme  Fatzhobfil  (Stois- 
hobel)  boit,  wie  ein  SchiiFhobel  |8.  HA7)  eine  d«r  lAn(;e  auch  gewölbt«  Sohl« 
and  dient  zar  Aiuiftrbeitunr  hnbler  FlUohen. 

Kleine  «inerne  nobel  sind  bei  den  lastramentenniKcbem,  bnonders  lar 
Verffirtigonz  der  Geigon,  gebrila«hlioh.  Die  FlAchhobel  hüben  eine  eben« 
Sohle  von  eirarraigem  Umriitie;  da«  F.iten  derwlbeu  Ut  demgemSw  an  der  fjchneide 
lt«r»dlinig,  wird  aber  bei  dei  Bearbeitvmg  materiger  oder  rurwachBeDU  Uölzer 
TCrkehrt  eingelegt  (dio  Zu»ofa&rfanga££cho  der  Schneide  nach  vom),  wodurcb  es 
mebr  Kbabeiid  &h  »ctineidead  wirkt.  Zur  AuKarbeitung  der  vurtiefteci  WSl- 
bongun  und  Schwarung^in  sind  die  AuRarbeit-Hobel  bestimmt,  hsä  welchen 
die  sohl«  gewfilbt  (mwohl  der  LOnge  als  der  Breite  nach)  und  die  f^übneide  de« 
Eiaens  deuentepreehend  bogenförmig  geütaltet  iH. 

Ata  ein  bobelartiges  Werkzeug  muss  endlich  hier  der  sogenannte  Schikb» 
hobel  (ßpeichenhobel)  angeführt  werden,  welcher  von  Wagnern  und  einigen 
anderen  Holzai'bt'item  g^tbraucht  wird,  um  scbuiAle  ebene  oder  gewSlbte  Ober- 
flächen abzuschaben  oder  dorcb  Welsch  neiden  ddoner  Sp&oe  xu  glitten.  Dm 
EiMn  deitielben  ist  eine  etwn  10  rm  i^ingo,  1  bis  Sem  breite,  tm  einer  langen 
Seite  »charf  geschliffene  Kling«^  k,  FJg.  131,  welche  in  einer  an  xwei  Qritten 
mit  beiden  HfLndon  zu  fuhronden,  h^zemen  FaaBong  B  lo  befestigt  ist,  iam 
«in  SU  tiefea  F^ndringen  der  Schneid«  in 
da«  Werkflttlok  A  rerbiniiert  wird,  und 
cogleicb  durch  eine  geringe  Veränderung 
in  der  Stellung  tle«  Kim'nn  nach  B^lirbun 
«tarke  oder  »chwache  Spane  ü  genommen 
werden  können.  Der  Bandhobel  der 
Böttcher  (womit  die  enm  Zusammon- 
bindeo  U^Izenier  Fait>r<.>ifeu  diejienden 
gespaltenen  Weidenruten  glatt  abge- 
sagen  werden)  Btimmt  hiermit  weaent- 
lico  flber^in. 

B.  Hobel  Bur  Ausarbeitung    Ton  GcbIzkui-   und  Iioistonwerk 

(Kehlungon). 

Der  Tiachler  bedarf  hiena  einer  Sonmloag  von  Bobela,  welohe  Kehl- 
hobel'} oder  säum men genommen  du  Eehixeng  genannt  werden.  An  Mßbeln 
komnten  bekanntlich  bäofig  gaiue  Gettmae  vor;  viele  G^enttAndo,  2.  B. 
TbBren  a.  dgl.,  erbtilti^D  oft  nur  eine  au«  wenigen  Geuougliedern  beitebonde 
Snfasüung  tKehUtoie)  als  Verxiemng.  Kahmeu  zu  Spiegeln,  Bildc-m  u.  s.  w, 
•ind  ebttiil'allii  meiat  gekehlt  und  werden  aui  entii|trecbend  geiitaiteteii  Iieiiit«a, 
welche  oft  Echon  vor  dem  Zuschneiden  und  ZuBummcnatitzan  vorgoldet  «ind 
(Gold  1  eilten  I  xuaatnmengmetit.  OrOtaere  Oeniinae  werden  glittdwein!  beiubeitct 
und  dann  siiwunnrtengeselr.t;  nur  KehlAtfiiwe  und  kleine  Simawerke  bildet  man 
auf  einmal  im  ganzen.  Daher  »ind  Dobel  für  lüv  einzelnen  Glieder  und  •olche 
lor  gleichücitigcn  Ausarbeitung  xweier  oder  mehrerer  vereinigter  Glieder  erfor- 
derlich. In  jedetn  Falle  bildet  man  zuerst  daa  Holz  mit  Schrupp*  und  Schlicht- 
hobel aoviel  m<iKlich  zu  der  l)«abi>icbtigtcn  Oeatalt,  und  gcbntucht  die  Kebl- 
bobel  nur  zur  Vollendung,  wodurch  viel  Zeit  erxpart  wird.  Die  weaeDtlichata 
Eigen tilmltchkeit  der  Keliüiobel  lieatebt  iiu  allgemeinen  darin,  daM  ihre  Eiaeo 
auf  der  Schneide  nach  der  Gestalt  der  tu  hobelnden  Glieder  aaigcschweift  sind 
tind  dasB  die  Sohle  der  ganzt-u  Ulngc  nach  mit  dieser  tfchneide  Qbereinatiuimend 
geataltet  iat.  Oft  nnd  die  Kiaen  (KeblciKen)  nicht  gehörtet  oder  doch  nur 
whwaoh  fcdtirbart,  damit  man  m  mit  der  Feil»  auriohten  und  tehärren  kann; 
mtnt  bewer  aber  »ind  (binKichtlicb  der  ScbUrfc  nnd  DauerhafUxkeitI  solche  Eisen, 
welt;ho  nach  der  Zurichtung  gehlrtet,  dann  gelb  angelassen  sind  und  mit  Hand- 


.j.  i 


Ftff.  131. 
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«• 


660 


HI.  AliwbaiU. 


scbleifstcin«!!  •cburfgeiDacbt  werden.     &  remtMobt  nnn  groms  ^rbwierigltriK 
hierbei  di«  Gwt^lt  aer  ScbamdkaniQ  vOUig  beiEubebalUm.    Mnn  bat  rar  Ve 
ueiduiio  diMe*  Cliel«tnndM  Toiv«*cb]s((»,  dag  Eiiea  K,  Fig.  132,  «af  dn  hil^> 
tetui  ooer  onterra  Seile  mit  Billen  zu  Tere«hen,  irelcbo.  wenn  tntut  die  Zu- 


Pi(.  1S3. 

acbUrfucR&fltlcIie  oben  oder  vom  anbhog;t.  ohne  veiteref  den  Verlauf  der  Qaet* 
ubnitl-'^tttalt  lii^ff-m.  Ea  lind  dann  nur  di«  lerhältnismAaiiig  c>infii«baD  Vef> 
tcbrifteu  zu  )<äacltt[j:  dues  dut  Ci^en  E  in  der  rieli%eii,  äacheo  Neiftiuig  den 
Wctkitflck  H'  (heitw.  der  Hol-elMohlc)  (rfgenflljclie^rt  und  der  Zuscbaifuagnrinkd 
stete  der  b«-aV)siebtigtc  wird 

Die  Glieder,  durcli  <lcr«D  Verbindung  tieeituw  eatat^en,  atod:  die  Platte, 
du  PlKtlchen;  —  der  i^liib,  dan  Btftbchcn,  in  drei  Teradtiedeaen  Qc»l«ltM: 
bIb  Bundstafa,  gedrückter  oävT  fraozOEiecbcr  Stab,  nsd  Viertelittb 
oder  Wollt;  —  die  Tiohlk«b1e,  in  i >n  namürhcn  drei  AhändvrmifrvD 
der  Stab,  nSniich:  eigentliche  Hoblkelile,  gedrückte  Hohlkehle 
Vi6rtelbob1k>;fale,  AnlHuf;—  diTKarnle«  und  d«r  nm(^«kehrte  Karsit 

Llie  Platten,  deren  Oberflfli-he  eben  ist,  weiden  mit  dem  doppt^tten  ScÜifl 
hobel  bcurbeitet,  und  n&i-li  d«r  ZuiiaumeDietiti»^  des  üeeiowe»  uiit  d«in  S»  _ 
hobel  tS.  l>55)  njicbge)iutet.  Uns  Eisen  des  St  abhobelt  bat  eJoe  bolile  ScfaoeU* 
(welche  bei  den  Rundstabe  du  Halbkreis,  bei  dem  Vicrtelstaho  ein  Viertelkim 
bei  (Iffin  gedr^klen  Stn.be  atu  einer  »iBrfceren  und  einer  iwhw&clMr«B  KrCmnos; 
nnHimmengesetEt  itit}:  die  Fcbueide  des  Hoblkublbobels  iat  gewOlbt  bogn- 
ffSmiigi  jene  de*  KitrnieBbobvIit  ^'fi^miig.  Alle  liieM  Hobel  mus*  der  Arbeiter 
fn  fielen  Abfttnfungen  der  Breite,  nach  der  flrösse  der  Ge«in)«giievieT,  vorrtthij 
habeo.  NameotlicD  bat  man  Stab-  und  Hobikffal-Bobel  Ijederzeit  paarvöi» 
zuaatDtDeo^t'bijTißi  von  0,'>  bi>  5  odL'r  6  em  breit.  —  [>ie  Keblbob«!  su  mebitfta 
TCrbundenen  Gliedern  kennen  tehr  manni}: fällig  eein,  »owobi  nach  GrOtrt  nh 
Art  lind  AnEahl  der  Glieder,  welche  damit  auf  einmal  aaigearbeitet  werd«. 
Eo  giebt  CS  dergliicben  für  einen  Kund^tab  und  ein  PlUtteben,  für  einen  Bud^ 
lltab  mit  einem  t'Iättcben  uii  jeder  Seite,  fllr  eine  Uobllcchle  iwiMcken  ihm 
PÜlttchen,  {Qr  einen  Stab,  eine  Hohlkefalu  und  zwei  Fliittt-n,  u.  &.  w 

Den  Eehlboljvln  sind  Kuch  die  FeavtsraproNKen-Hobel  <teiU 
teile  Uoblkehlbo'hel,  teil ■  Hobel  mit  msanmengeeKtsten  Kehlungen^  )<  i 
desgleichen  die  Bobel,  womit  gerippte  und  knnnelit-rt«  ^ILuKn,  genppte  ebmi 
Flächen'!  n.«.w.  nuigearbeitet  werden.    Um  z.  R.  mehrere  dicht  nebeneinanda 
liegende  Kundflftbe  anvzuarbdtco,  enthlH  das  Uobelei&en  2,  3  oder  4  iK^enfSrniiitl 
AuEfi>.~!initte,    die   Sohle    ihrer   ganten  Linge  mich  cntaprechonde   Rmtjon:  At*' 
EwiHclicn   tetttcren  stehenden  Mititen  werden  lu   grOwerer  Dauerhaftigkeit  3» 
eingtikvtcii  Slicirehen  Buch>bauoiho]£  gebildet. 

Endlich  ii>tftiiEufÜhren  die  Plattbank,  der  Plattenhobel,  womit  bnuj*- 

•Kchlirh  diu  breiten,  rings  um  die  Füllungen  von  ThQren,  WaodgclM«!  o.  i  «- 

angelmichten  Platten  hertorgebracht  werden,    iJic  einfache  gewölinlich«' l'W:- 

r^HUik  int  von  dem  Falzhobel  (S.  6S6)  durch  grOcEVrc  Breite  verichi^den,  Obrif>i-t< 

demiielben  Ähnlich.     Ihirch  einen  Fall,  weither  ULng«  der  einen  Kant«  derSokJe 


>)  D.  p.  J.  1885,  Ü&ft,  106  m.  Abb. 
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hknl&iin,  wird  die  ferofir«  WLrkmij;  dn  BobelttMOs  nrbiodtrt,  sobiUd  dusellr« 
ili«  UolzflAcbo  inoerhalb  der  Breit«  der  Plutt«  anf  eine  g«<riMie  Tiefe  w^- 
g«uciuiui>.>ti  hat,  und  hiwdurcb  die  HObe  der  Platt«  bestimmt.  Diu  BrciUi  liHagt 
Tön  jener  dex  HöMr  nb.  Man  b;it  aber  auch  PlaltbAnki-,  mit  wetcb<>n  I'tatten 
von  vendiiedener  Breite  und  Habe  gühobelt  werden  kutanen:  diese  entbalten 
xnr  R«g«liiDg  d«r  Breit«'  tiovn  r«>r«t«)l baren  AtlftcblaK.  welcher  nach  Erfordernis 
«nen  grOM«rrn  wler  geringen'n  Teil  der  Hobelsohle  beileckt,  —  zur  ricbti^eo 
Bfu;rt-^iir.ii  der  JlChe  einen  ebenfall«  ver)tellbar«n  Auflauf.  D«  bei  einer  vier* 
f.  '  KitAfcl.  welch«  an  allen  Seiten  eine  PUttc  erhalten  goII.  letztere  an 

2"  u  in  Querbolt  aojgearbeilet  werden  mui«.  *o  ateht  du  Eisen  der  flatt- 

l>ii[ili  Bctiiüi^  Über  die  Sohle  (S- fi&'>)i  und  auf  der  Linie,  welche  >)it>  Pliitl«  nach 
der  Tafel  hm  bi>grttnel,  mOaera  rorlfiufig  diu  BolsfaHurn  mit  dem  SuboilEur  (S.  63ft) 
4urcb»<:bnitt<-ii  werdi^,  um  diu  Kinreimen  la  verhindviu.  Zu  die«em  Xwcck 
wird  g«W(lbn1icb  ein  Mewter  |  Vorschneider.  I,  393)  an  dem  Hobel  selbst  an- 

Sebracbl,  Midam  m,  dem  Hobeleisen  voraus^f  hend,  den  erwftbnten  Schnitt  wftbrftDd 
w  Arbeit  Mlb«l  macht.') 

'/.um  Hobeln  des  LcMtenwerkt  an  KotacbeokStten  Rebranoben  die  Waf[en- 
maclwu-  vcr»ohit'Hone  Krblhobcl,  welche  zwar  mit  jenen  der  Tischler  in  den 
weftentlicfasten  t*uiikten  ilbereiwtimiuen ,  al>er  Mhr  klein  itind  und  nauientücb 
eine  (ftua  Mndtnß  oder  Kinen  beatehendet  nicht  Über  2b  mm  lange  tHiiiie  haben, 
'damit  uuui  ue  unch  uuf  krummen  FlILchen  nnwenden  kann. 

Auch  bei  den  IiÖtlciH;rn  kommen  mehrerlei  Hobel  cur  Venierung  der  Fävver 
Tor,  welche  in  die  Klaiuie  der  Kehlbobel  gehören,  i^  (>äegt  man  bei  groMten 
Fäwern  xuweilen  auf  dem  Boden  gcridlinig'^  Lt'iEt>.'nvrerk  (SUbe,  Hohlkeblen 
D.  a.  w.|  uneubringen,  wovn  man  «ich  dCM  «ogenanntcn  StabEeuKes  bedienL 
Mil  diwom  Kamm  bracidiaet  man  Hohe),  welch«  doe  gtiradv,  verschit-'dcntliub 
tttu;:t^ti<)iH<>  Stahle,  und  »in  Eiaec  mit  asftemm^n  Kescbweifter  Schneide  lmb«n, 
L'  i(b  den  Kehlhobeln  der  Tisobter.     H&uuger  werden  die  BOden  mit 

-  -  ^•■n,    rinKartie    in  sich  selbst  Eurllckkebrenden   Kehhinsen   verMihen. 

Dttr  tiKzriu  beitinimte  Hobel  <Kranithoboli  int  —  weil  er  im  Kreise  gehen 
»Ufli  ■-  derHeijtult  (tekrOniuit,  da«<  ein«  «einer  SeUrnßltcbeD  einen  bobleu,  die 
andere  einen  gleichaohneen  gewSlbt«n  BoRen  bildet.  Dicht  Aber  der  Sohle  gebt 
niUvu  rou  der  bohlen  freit«  in  der  BicbtuD^  des  Hulbmeseer*  ein  Lineal  (die 
Feder)  «na.  wiHche«  im  Mittelpunkte  dn  Kaaibodens  roittclt  einet  ^tifleii  «o 
befnturt  wird,  dosH  der  Hobel  «ich  in  einem  Eretae  um  jenen  Mittelpnnkt 
'  I  i--n  iru't.  wobei  du  Lineal  ihn  «leta  uuf  dem  richtigen  Wege  crh&lt. 
l>er  Kinricbiong  und  Beatimmung  i.%t  der  Bahnbobel.  —  Wenn,  wie 
•■s  luciit  ü^lteu  geschieht,  anch  der  Frosch  Id.  b.  der  tdo  den  Enden  der  Daaben 
gebildet«.  Ob«  den  Boden  berTorrn^ende  Rand)  nnf  der  innerfn  Seit«  mit  Keifen 
Teni«rt  werden  »oll.  w  bat  man  hierzu  einen  Kehlhobel,  dessen  Sohle  nneb  Art 
einr»  SchiOhobeli  gekrüntnit  ist  (Frosch-Urameebnitt). 

IS)  Bobolmaschinen.*)  Bei  einer  fAbrikniSs$)g«n .  darch  Rrtfl- 
len  aateretQt2t«n  UoU Verarbeitung  lebiten  Hobelmaschinen  ausser- 
licli  wichtige  Dienst«,  indem  sie  Arbeiten,  welche  sonst  mittels 
liddeaer  kti^a  tod  Uaadhob«lii  amj;efilbrt  werden  müssen,  mit  Tta] 
Geschwindigkeit  und  zum  Teil  ancb  ToUkouimener  Terrtcbtan. 
hr  aiunabniiwebe  iaL  bei  Maschinen  dieser  Art  d»  Werkzeug  «in  wirk- 
licher Hobel  von  mebr  oder  weni^fer  Äbnücbkeit  mit  dem  tlandwerkzenge 
dieses  Niimes«,  da  die  nUdann  nnausweicblirb«  geradlinige  bin-  und  her- 
gehende Bewegung  eine  Eehr  grosse  Geschwindigkeit  nicht  gustAttut  and 


■}  D.  p.  1  16NI,  &4S.  21  m.  Abb. 
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eine  bedeutende  Zöit  durch  dea  nntblltigei)  Bdckgaiig  der  Sohneidwerk- 
BBD^  verloreD  gebt.  In  der  Regel  nimmt  man  sein«  ZaSoebt  xa  einer 
stetigen  Drehlwwegung  d«r  Scbneid^isen  nod  iHsat  diese  üir«n  KreicUaf 
mit  ungemein  gro&Ger  Geschwindigkeit  vollfDliren,  während  das  Holz  gegen 
täe  Torgerllckt  wird.  Die  allgf^meinen  Zwecke,  zn  welchen  Ho  hei  maschinell 
gebraucht  worden,  sind:  das  Glattabhobeln  der  Dielen  (womit  sehr  oft 
die  Bildnng  von  Nntcn  ond  Federn  an  denselben.  bebufB  nachberig«r 
'ZttMmmeDfUgnng.  verbanden  ist),  die  Aosarbeitong  von  KeblnngMi 
(S.  6!id),  das  Anschneiden  von  Zapfen  nnd  das  Einäfbneidfn  von  SchliU«n 
an  HoUteÜen.  welclie  durch  iiolcbe  ü(;staltung  zur  Herstellung  Ton  fiob- 
Terbindnngen  geeignet  gemacht  werden.  Äns^^erdem  kommen  Hohelaa- 
Bcbinen  zu  besonderen  Zwecken,  riKmtich  zur  Ausarbeitung  btistinunt«' 
einzplni^r  Gegenstände  vor. 

Unterwirft  man  die  Anbringung  und  Wirkungsweiie  der  Schneid- 
werkzeuge einer  näheren  ßetracbtung,  so  ergiübt  ^icb  notnrgemSas  eine 
Unterscheidung  der  Hobelmoschineu  in  aoloho  mit  kreisendem,  mit  gerad- 
linig bewegtem  und  mit  ruhendem  Scbneidseage.  Vür  den  zoerft  ge- 
nannten Fall  sind  zwei  Arten  der  Ausftihrung  (iblich:  entweder  werden 
die  Measer.  Schneid-  oder  Hobeleisen  auf  der  FlAobs  einer  Scheibe  oder 
in  Querartuen  einer  Welle  dergestalt  eingesetzt,  dass  sie  sich  bei  deren 
Cmdrehnng  kreisförmig  (fast)  in  einer  Ebene  bewogen,  welche  gleiohlaa* 
fend  ist.  tn  der  sngegridenen  Holzflfichc,  und  dass  sie  das  Arbeitstdck 
In  bogenförmigen  Schnitten,  welche  quer  Ober  die  Dreite  deaaelben  laufeii. 
abhobeln  (QuorbobolmaechincDl;  oder  es  beSnden  sich  die  Messer  aaf 
Oner  Welle,  Scheibe  oder  Walze  so  angebracht,  dass  ihre  Bewegung  ii 
einer  TrommeltlUehe  erfolgt  und  die  Schnittrichtung  mit  der  LKnge  awl 
Bewegungsriohttiiig  des  Werksttk-ks  zuisamnienfäUt  <  Walzenbobelma* 
Bohinen,  Langhobelmaschtnen).  Bei  den  Masc^hinen  mit  geradlini; 
bewegtem  .Schneidwerkzeug  heatdit  dieses  in  einem  wirklichen  Bobel, 
welcher  durch  einen  Mechanismus  auf  dem  fet>tl legenden  Holze  ror-  and 
snrOckgesthoben  wird.  Sind  endlich  die  Hobeleisen  ruhend,  so  folgt  von 
flalbflt  die  Notwendigkeit,  das  Holz  unter  oder  Über  denselben  mit  eehie- 
bender  Bewegung  fortschreiten  zu  lassen.  Die  Langbobelnuuchinen  ur- 
teilen die  abzuhobelnde  Schicht  in  viele  kante  Spftne  und  bilden  den  Cher- 
gaog  zu  den  Frasmaüchinen. 

A.  Hobelmaechlnen  m  alLgomoinon  Zwecken,  und  awar 

1)  Mit  kreisendem  Si7hneldie(ige; 

a.  Qutfr-Hobelin:t*chtnen.'y  Sie  k{(nn«n  ihrer  Hatar  naeb  nur  n» 
Ebnen  der  Fliehen  nn  Dielen,  Bnbicn  und  tinderen  llolzstäcken  ititrun  vU 
serfallen  in  Sohrupphgbolniascbiiien  und  SohllchthobeltDaBefaiDCD,  j* 
nachdem  die  Scbneidvn  nitch  kleinetD  Halbmeraer  sebOKen  (l.  436t  oder  <• 
wesentlichen  geradlinig  sind.  Jeder  Punkt  der  cinuTnen  Schneide  bew(^  Btk 
im  Botfen  Qber  das  ^^rkiittlck  hinwe«;  und  zwar  »o,  data  der  Mittelpunkt  it* 
Bogeofl  neben  dem  crsteren  liegt.  Es  kommt  daher  jeder  Punkt  der  Sohneid^B 
sweimal  Aber  daa  Bolz,  wa«  ~~  da  r«Jllige  Oenauigkat  nicht  su  erwarten  iri- 
die  Gefahr  berbeifQbrC,  das«  die  auf  dem  Vorwfirt«gang«  erxeugbe  Fitefce  dw 


*)  D.  p.  J.  Ifi28.  7.  U8i    Lfifil,  178,  241;    1869,  IM.  US. 
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niehil  huf  d»m  Kackw£rt«g&iige  der  Bchneid«  von  diextr  wiedet  getroffen  und 
mbtollt  wird,  Hferti  man  diu  Drehachse  der  UaeMr  «-inlcBkucht,  gegen  div  su 
eneuoende  IClien«  «teilt.  Mun  pllegt  deshalb  di«  DnbachBe  d«r  Memw  bU  zu  &° 
von  ilcr  zur  Arbeitafläcbe  senkrechten  Linie  abweichen  i»  lauen,  Bodus  —  bei 
den  Scblicbthob^IiDAschinen  —  die  t(Hriid«n  ^ohneiden  mit  der  Drehaoheo  Asen 
eptsprecham]  epitsen  Winltel  oinsohlioMen,  boEW.  in  der  FiHchp  rines  Mhr  liumpfen 
it>  liegen. 

Bei  den  Schrapphobelmaachindn  liegen  die  gebof^nen  MeitH^r  in  den  Enden 
eine«  Doppel  armen  oder  eines  Annlireuxea  (I.  436),  bei  ävn  SchlichtbobeEmaoohineD 
■n  den  Arme»  eine»  Kreux««,  Oiler  in  den  Offnun^ii  einxr  t^cbeibe,  iitlch  wolil 
feuf  Vorsprüngen  antir  be?,».  vor  einer  8r.heibe.  Diu  Scheibe  hat  für  grSucre 
Arbeit  l),i>  bin  l,ti  und  soKttr  3,6  m  Durcbmebier;  di»  AnxabI  dvr  SohneideiMn 
botrftgt  2,  1  oder  mehr.  Die  Welle  der  Scheibe  iteht  «twB  senkrecht,  unter 
der  letzleren  wird  da«  Holz  mit  einer  Qeeoh windigkeit  von  2  bis  ß  cm  in  der 
Sekunde  wAgereoht  durehKoltlhrt:  die  Bchnitto  habe-n  alio  die  Goatalt  von  quer 
oder  «obifig  Ober  die  Holsbreit«  laufenden  KreiiiUgen.  Die  Umdrehuttgisaiil 
der  Welle  und  ScbeibE!  (oder  der  üie««  Ieti.t«i«  vertretenden  lucnertrAgendeD 
Arme)  int  lo  bomeasen,  duas  diu  Gcscbwindi^keit  der  Schnei Jeiseu  in  ibrem 
Kreislaufe  17  bin  äO  m  in  I  Sekundi;  betrilgl.  Die  Scheibe  Mitxt  etitweder  am 
untemteo  Ende  der  Welle,  und  dann  tat  flin  einziger  Schlitten  znr  Fobruug  den 
Holce«  vorhunden;  oder  diu  Wulle  setzt  »ich  unterhalb  der  Schiebe  Tort,  in 
wclcbeoi  Falle  auf  den  rwei  Seiten  iwei  (in  entgegettgexelBti^n  Hichtiingen  fort- 
•cbreitendiil  SchJitten,  Jeder  fllr  ein  bernnderon  Holz,  atigehnicbt  wurden  könnfln. 
—  Kleine  M«ecbinen  mit  z.  6.  nur  15  bis  30  m«  groner  Scheibe  baut  miui  lO, 
daea  die  Welle  lie^  und  fnlgltch  diu  nols  auf  «ner  senlireehten  äeitenlUche 
gehohelt  wird.  Bringt  man  bei  diexer  Anordnung  zwei  Sobneidscbeiben  auf 
getrennten  Wellen  lo  an,  dotw  nie  gtdchlaufond  einander  gegen Uborstehen,  und 
fohrt  man  dann  ein  HotzstQek  swiBohen  deuielben  dnrob,  so  werden  au  letEterem 
swei  ebene  FlScben  gl>^iche«itig  ausgearbeitet  und  ea  bettünmt  sich  durch  die 
Grffaa«  dM  Zwiscbenraumes  zwiacben  den  Scheiben  die  feetgesetzte  Dicko  des 
gehobelten  Holze«.') 

An  einer  grßfliteren  QuerhobelmoschiDC  wurden  die  folgenden  Memungni 
id  Beobxchtigngen  angestellt:  Oea  grauten  Arbeit* tückes  Hohe  3Scm,  Breit« 
1  cm,  fjSjige  &.t>t)  IM.  Durchmemer  der  Schnei dacheibe  (von  Stahlmltte  leo  Stahl- 
mitte) 11  cm,  minuttiahe  Umdrebungnabl  der  SohncidscLeibt.'  702,  Schnitt- 
geaoh windigkeit  *.i7,a  m  nekundlich,  Zahl  der  StAhle  4  (2  SchroUtÄhle,  2  Schlicht- 
•t&fale),  Zoaohiebuiig  fflr  eine  Umdreliung  der  Sobneidzcbeihe  3,1  mm;  grOuta 
beobachtete  utandlicbe  IjetHtnng   V  —  i>,23S  rfim   Rotbii obenhol x  abg»>bobelt   b« 

(  875  iwm  Breite  des  Brettes,  bmin  ScbnitLhöho,  1.55  mm  Schnittbreite,  f^7,!iftqin 
Spanquenchnitt;  hierbei  Arbeitsvcrbnuicb  im  Lutjrgang  .Vu  —  U*^  PferdesUrkon, 
im  Arbeitsgnnß  .V  =  3,2li  Pferdestärken;  Ttaumbedarf  derManchine  l.\f)6.  S,|7  =; 
33.9  7m,  '.lewicht  derselben  liSOO  kg;  iiligemein  ergiib  siob  fDr  diese  Maeobine 
der  ArbeitsTerliranch  au 

JC  =  1,47  -f  €  .  r  Pferd  estürken, 
vorin  der  Arbeituwert  fOr  ftotbucherholi! 

^H  E  =  3,1«  +  0,6  .  /■  beim  Sehnippen 

^B  (  —  25  beim  Schlichten, 

^■bm  t  den  ganzen  Spaniguenirbtiitt  iu  Cjundratraillimeler,  V  die  tlKndUch  «er> 

P^PinB  HoUmenge  in  Kuhihmoter  b4<iieichnet. 

b.  Lang-  oder  Wulzt^n-Uobelmuschinen.  Sofern  dicao  Moechinen  vuoa 
Flaohhabeln  breiter  Hfilxcr  (Dielen,  Parket tfriese  u.  m.  w.)  gehraucht  werden, 
heateht  deren  SdiDeidwerkeaug  (der  Sohneidkopf,  Messerkopf,  die  Uesaer- 
whIeC,  I,  436]  aus  einer  durch  Rierotnibptrieb  «cnnell  tim  ihre  Aoh«e  gedrehtes 
lieftendeo  eisernen  Welle  oder  Walze,  woran  2,  3  oder  4,  selten  bin  6,  Messer 
oder  Schneideisen  in  gleichen  AbitAnden  rund  herum  »erteilt  sind,   welcbe  das 
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anter  (tnweilen  Ql>er)  dem  Schneid  köpfe  ?orÜ)>eraeftthrte  Brett  o.  i.  w.  nwh 
'  deeaeD  LftngeDrichtune  (slto  nach  dein  Fasenjl&ufe) lifletmicbiüt  und  brcile  Splae 
dn.von  «bni^hmcn.  I^em  Art  de»  AnBrifft-»  i«!  voHeilbnFter  fijr  duOlfttthoMi 
(Schlichten),  n.1«  jene  "bei  den  QiierhnbeliDUfichinen  iwelobe  daher  TonugHweiM 
zum  Sobruppen  gebrancfat  werdt^n),  becondcra  wenn,  wiu  jeCxt  immar,  die  Ta- 
•obiebung  den  WorkstficW's  in  colcher  Richtung  erfolgt,  due  die  Mewer  otobt 
im  volle  Hole  tchla^en,  »ondern  von  der  «choti  bearbeit«t«Q  Seite  her  in  dit 
febtnhobfllndc  Schicht  eindringen.  Die  Ziischiebung  dea  Holi«s  geschiehc  lueilt 
durch  WalunpiitLre.  welcho  Jueavlbe  zwieehcn  sieh  nähmen;  zur  Bmiobang 
einer  richtig  eb«nen  Flftchti  iit  e«  aber  bester,  diu  HoIk  auf  einem  SchlittAH  n 
bsfastigen  und  samt  diooDm  durch  ZahnBtango  und  Getriebe  fortsnbeiragen. 
Di»  EAng«  des  Suhneidkopfv*  (demnacli  dl«  grOMt«  xu  beb>>tK-|iide  Holxbreite) 
betrOgt  30  bin  ;(i  ein;  der  Durcbniefrser  de«  ron  des  Schneiden  beschriebean 
Kreis«  15  bie  36  cm;  di«  Anxahl  der  UmlUufe  des  Scbneidlcopfe«  in  1  Hinub 
lälAI  bia  4i.)C}0.  dttber  die  Anxiiht  der  minutücben  Schnitte  ije  nach  AmaU 
d«r  Ueaüer)  3400  bit  8000  und  die  tiecehwiudigkeit  der  Schneiden  in  ibma 
Kreisläufe  «nf  1  SeVonds  14  bb  2&  m.  Der  Vorachub  dea  Uotiea  (I  bis  4,S  m 
ia  der  Uiuuie)  ist  »o  berechnet,  daas  auf  t  m  L'inge  660  bii  3300  Sdinille  fallen. 
Den  HeiHiern  wird  eine  »olcbe  Ijage  gegeben,  däMi  sie  in  dem  AugenblicWe  des 
Eindcin^DB  in  die  Holiflficbe  etwa  nntor  45°  tii  dersAlben  guneigi  Rind.  Ao  b«- 
wühnlicbsten  aind  die  Me«i<«i-«cbneiden  geradlinig,  vur  Achse  dea  Rchnvidln^wi 
gleichlaufend,  nlfln  reclitwisittig  tur  ßpwegnngsncbinng  dea  Boltsa  and  dirgntklt 
angvordnoi,  dasa  eine  jede  dia  ganzo  I^änge  di»  SrhneidkopfM  einoimmt*)  Zu- 
weilen riTliiuffn  die  S^chneiden  nach  Bühraubt'iilinien  (1,  437). 

Eine  der  wicbtigataii  WalaenbolielmuMbinen  fnr  den  allgemeinen  Gebmoeh 
ist  die  Abricbthobelmaachine.  l:>io  bat  ihren  Namffn  dafaer,  dan  ne  dii 
Henttfiliung  genauer  Bbonen  lnoweit  «ine  aolcbc  Geniinigkeit  bei  Hols  gefordert 
wird)  oline  Iniittäude  ormOKlicht. 

Man  führt  der  Alirii^bthobolunntcblne  das  Wcrkatflclt  luittflA  der  Rand  u. 
Der  Schneid-  oder  Messerkopf  M,  Fig.  iü,  liegt  unter  einem  (eisursait  gtMO 
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griiobelten)  Tifch  AB,  dornea  eins  HiLlft«,  A,  festliegt  und  mit  ihrer  vcrllagvrt 
gedachten  Oberil&die  den  trommel förmige n  Meaaerwef^  genau  licrührt,  wihcal 
nie  andere  Hlllfte,  B,  ventellhar  iet.  Es  net  eine  Fläche  des  WerkatOcke»  T 
zu  ebnen.  Man  hat  B  um  no  viel  ^«^un  A  tiefer  gelegt,  aJ«  die  tur  Ebiunlf 
rorauMicbtIich  abiu  nehmen  de  Holzdicki"^  bctr&gt,  legt  du  vordere  llinkaaei^K^ 
^de  de«  WerkvtUcketi  auf  den  rechtasdtigen  Rund  der  feefen  TiRchhllfte  ati 
drtlckt  im  Qbngen  das  Werkstück  ge^cn  die  rechtaieitige  Tiwhhillfte.  lrs«od 
eine  Erhfihun;;  des  WcrkKtückee  Iwt  eich  gegen  die  rechtaseitigc  TiachUIlta  B 
und  Obernimuit,  in  tieaieiucfaaft  ae»  anl'  A  luhfndi'n  ilolxee,  die  PQhnisg  dti 


»I  Wieb«,  Skiiaenbuch,  Heft  II,  Taf.  2,  4,  5,  Heft  27,  Taf.  4;  lifl% 
Hca  2,  Bl.  3:    1872,  Hel't  «,  Bl.  2. 

Z.  d.  V.  d.  I.  18Ö2.  S.  443  m.  Alil). 

n.  p,  J.  1829.  31,  943;  IHÜl.  SB.  295;  lüftS,  42.  »4;  1862.  IW.  <»( 
1S64,  1»,  34^  401;  174,  33»  m.  Abb. 
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letit«reii,  wbald  e«  dem  HeMerkopf  tuge*cbobfia  wird.  Sind,  wii-  vontuE({«sQt2t 
werden  muas,  die  Übnrfl&chen  von  A  und  B  ta  eintuidcr  Kenau  (;leichUtifend, 
■o  moas  auch  di«  ZuacbiebuDg  tfluiüblaufend  zu  den  Tiscnobonttn  etüttäoden, 
d.  h.  «llca  Holt,  wolchM  unter  die  Ohfrflilchc  von  A  nach  imt«n  h^rvor- 
ra^L,  durch  den  Menserkopf  hinwpggenoinmen  werden  und  eine  ebenß  Flüche 
n»cb  >  '  «nUt«bf  n.  Da«  ist  allerdinj;«  nur  tio  laDge  der  Fall,  als  der  BTiHLDglicb 
die  Tifcbfläcbe  B  berührende  und  rechtuoitig  führende  Punkt  doe  Holsu  mit  B 
in  FQblurK  bleibt.  Wird  er  durch  den  Unwrkopf  demnüchiit  vernichtet,  to 
ntUM  dii^  biahcr  enteugt«  Ebetie  an  der  Tisch überfl&cb«  A  die  FähruDg  des  Holzca 
allein  aberaehnien,  zu  wolchßin  Zwuckfl  0er  Arbtiiter  rechtzeitig  den  Druck  der 
Band  entaprechend  vemcbiclien  ituim.  i:iof«rn  die  bii*  cum  Eintritt  dea  erw&hntem 
FnhraagBweobaels  am  Werkstück  erzeugt»  Ebtine  nucb  nicht  gross  genug  e^n 
Mllte,  um  die  FQhning  ilburtii.ihtnva  su  kijanen,  bo  wird  ans  ganxe  Verfahren 
wiederholt. 

VeroaOffe  tl«r  boeprochenen  Eigenschaft  der  Abrichtbobelmucbine,  an  be- 
liebigen Wertistflcken  Ebenes  AQiizubildcn.  gch&rt  sie  zu  den  beliebteat«n  WerkEeug* 
maachinen  auch  in  solchen  Werkxt&tU'u,  welche  auf  den  Qebmuob  anderer  Ua- 
achinen  Terzichteu  müsaeni  jeder  Arbeiter,  welcher  eine  Fläche  abBuricbt«n  hat^ 
beoutit  die  Mtuchine. 

Man  bat  aber  ihre  Eiueiiart  auch  fQr  andere  Zwecke  »uaiunvit^e»  ?er«tandeti. 
HaDdolt  CS  eich  z.  B.  um  die  Anfcrtigang  echlank  eugospitster  Tisch-  oder  StuÜ- 
baine.  wo  verfUhrt  man  wie  folgt:    Diu  Werketflck  W,  Fig.  134,  ist  kU  prie» 
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matiwher  Stab  hergerichtet,  die  TincbQftohe  B  wird  ge>trenflber  A  um  eo  viel 
gesenkt,  als  die  ciniCitigf  Zutipitzung  bölrfigt,  und  nunmcbr  das  Werksttlck  an 
derjenigen  Stelle  auf  den  (reuhtffieitigen)  Kand  der  Tiichb&Iftü  A  angelegt,  an 
weleber  die  i^Diipitzung  IjeKinn^n  ^oH-  Man  Huhiebt  Modaiin  W  nach  link«  ai>er 
den  Measerkopf  M,  widchcir  uhou  wviterCH,  in  der  vorhin  ungeguhL-nc-n  Weise, 
die  Eb«n«  ii'  b«r>tellt.  Di«  anileren  drei  K)>eni;ii  wHnien  gijradew  UKrTorgebracbt. 
Die  Ahtchiägnng  der  Kante  einoH  Br^tta^  W,  Fig.  1^3.  wird  gewonnen, 
indem  man  «inen  (f«<«tvn  odt.-r  einstellbaren)  BnckunÖ^iuf  die  fvste  Tini^hhälfte  j4 
aciiraubt  nnd  die  stellbare  'J'ischhIllfEe  li  tiegenflber  A  so  viel  herabrEI<^kt,  als 
die  Hohe  dea  wegsuacbo eidenden  Uoixus  bi^trflgt.  Bei  dem  Vor8chieb<?D  de« 
WerkstQckca  11'  bildet  alsdann  der  Mcsierkopf  M  die  verlangte  IChene  naoh 
der  Unie  ii. 

Man  hat  die  Abrichtbobelmaachine  auch  Torgericbtet,  um  in  der  lAngMi- 
richtnog  gegliederte  GegonatAnde  IHAulcben  u.  s.  w.}  xu  bpnrbeiten'l  oder  an 
Kcllliingea  auemfllbreii *) i   e«  itt  auch  veryiicbt  worden,  d«u  der  Abrichthobel- 

^laecfaine  >n  Grunde  liegenden  Gedanken  für  eine  Kaschine  zum  nobcln  holRer 

^esenstlLnde  zu  verwenden.') 

Es  i«t  binh^r  die  hoher  li.^gende  Ti«i:hhAlfte  .1  «Fi«.  133,  134,  135)  all  die 

f««te,   die  anders  als  die  ein nl ellbare  bessicbnet.     In  Wirklichki.-it  sind  beide 


>)  D.  p.  J.  18de,  202.  :>m;    1388.  267,  497  m.  Abb. 

•)   D.  p.  .1.   IHSa,  2511,   12(1  m.  Al.b. 

Dl.  p.  J.  1880.  2aW.  a»3  m.  Abb. 
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Eli  dBrfen  aun  selbstventändlicb  die  an  dea  MeMerkopf  gKnienden  TJwbll 

oicht  in  die  Bfthn  der  Measer  ragen;  aDdc-reraetlB  soll  aber  der  Altttaad 

Knollen  voD  einaDder,  die  Weite  des  von  ihnen  hegrensten  Schlitze»  tat 

gering  aein,    um   die  d^m  Arbeiter  »eit«ns   i)es  Henerkopfet  drobeail« 

nicht  unDfithig  zu  Tererflasem.    Man  bewirkt  daher  die  VerschJehttnf  dtrlWb- 

lAirten  i^ogB  neneigi  liegender  geridar  oder  in  bogenfSrtnigeo  Bafanes. 

Da  da»  Werkxtüok  dem  Meecerkopf  mitteta  der  Hand  ttuAMbaben  werda 
und  dieeo  aucU  viDun  KeoOgenden  Druck  ausUbeo  nitu^  um  uu  Worli 
den  TiKcblifilfl.en  in  FtiliEunu  ni  erhiill«n,  «o  verirendet  taiin  xmt  B«qt 
InunlDAchlich  aber  sur  Sicnerung  der  Arbeiter  beaondere  Werkieuge 
mittluDK  de«  Anfusen*  und  Feathaltoni.    Die«e  tind,  je  nacb  der  Art  drr  VFü 
stfickc,  fl«hr  Diftoniefnltig  ge«tAlj«t;  en  mflgen  hier  einige  Beiipieie   aog^Al 
wtirden.     Im   üi&bliok  auf  die  Abnliobkeit  der  AufRabe  mit  derjenigen  i*' 

gewäbnlicben  Hobels  und  der  Vertranthett  der  Ärbcitor  mit  Miopr  HAndhal    

bat  man  den  in  Rede  stcbendeD  Wcrkxeugca  irohl  die  QeeUlt  einer  gtwAn* 
liehen  Rauhbank  (8.  654]  gegeben.    In  Fig.  ISti  bezeichnet  H'  üikii  Werkatfld^ 
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A  diu  Werkaeug  xum  ZuHcfaiebcD  dewelben.  Die  rechte  Uand  de«  AtbwUn 
legt  sich  an  den  Griff,  dir-  linke  cinf  da*  entgegengeaetito  Bnde  von 
untere  l'lILche  de«  Hilfswerkreuga  A  iit  der  Oeäalt  dei  Werkstöck« 
ni^taen.  Nicht  selten  hilt  man  fQr  gut,  ir  mit  .,1  fetter  cu  verbinden,  all 
das  hier  angenommene  einfoehe  Einlegen  geecbicht.  Dnnn  vcnicbt  man 
die  Unteräiiche  dea  Werhieog*  ,i  mit  Tonttehende»  Slnchela.  wdcbi-  in 
WerkutfSck  eindringen,  oder  bringt  dort  gMÜncto  BiD<i])AouTflrrioii(angu  •»■ 
i^.  137  stelK  eine  derartige  Vorrichtung  im  Schnitt  dar.  T  T  biaachncn  i» 
Tbchbäirien  der  Abrichtbobelmitachine,  H'diu  Werkatück  (ein  Hum  etnarl'M«^ 
ettge  (3.  649)).  .1  das  hobelartig  ^Mtaltote,  daa  Anfanen  vermittelnde  Weik> 
xetig.  Man  liitl:  11'  rechbi  gtigen  ein«  ßetlag«  b  gi.-lehnt  und  drltokt  m  iD>tt<ii 
der  links  befindlichen  Klaue  e  an.    Daa  Aoaweiohcn  naeli  oWn  mhiiKUil 
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•eiU  die  Beiles«  r,  welche  von  den    beiden  soakrecMen  StQckcD  d  gehalten 
fird,  andereneiU  ein  darch  die  S&hraab«  a  eiiutdlbarea  PIAttcben, 
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Bei  der  Walsenbobelmosclun«  init  mechftniBcbem  Voricbuü  iat  der  StiLtsiug 
det  Werkitllck«  ebe&riille  ^oese  i^or^falt  zu  widmen:  ei  bandelt  eich  daram. 
die  ErichiltteruDgen  der  Werfci-Hlcke  iiiOylichst  zn  loiiidero,  om  glsitte  Flächen 
10  erhnJCeii,  Zu  diesem  Zweck  bringt  man  an  der  dem  Vteatarkapf  abgowen- 
det^n  Seite  eiue  reute  Platte  oder,  wean  sulchcs  untbunlicb  ist,  eine  EOlcfae 
Platte  an,  welche*  winkeirecbt  zur  Wi;rk)itQclurio]ituQg  ge^n  jedes  AuRwvtcbi-n 
gMcbdtxt  ist.  Auf  die  ÄrbeitsüeiCe  des  WerkstQckee  drückt  man  sodann  mttt«ls 
uAeigneter  Vorrichtune^n  so  suf  da«  Holz,  diui  diutselbe  neb  f^st  Hn  jene  Plntte 
legt*).  Wenn,  waü  nHufifr  vorliommt*),  du  Werkiitdck  wILlnrend  einmaligen 
I>Drcb»chreit«ns  der  Maschiiie  an  allen  rier  Seiten  bearbeitet  Verden  hoU,  k* 
pfl«fft  nan  der  Stütznng  vinkelreeht:  sn  den  schmAlen  Seiten  du  Werksttleku 
weniger  Werth  beizulegen.  Die  w.  o.  anjtedeutetcn  (sacb  Art  der  MetAllhobel- 
maachioentioclie)  beweglichen  tichlitten  tur  Aufnihme  der  Werkjttdcke  kommen. 
TarbiltuiamBsaig  Ecltcn  vor,  da  eiu  durch  die  LTfordernche  AückTSrlebewaeuiti; 
Zcitrerlniit  Terurnaciirtn.  Für  hwitiramtp  Xweeke  wird  der  Schlitten  wohl  u» 
andloM  Kette*)  oder  als  drehbare  Platte*]  ausgebildet. 

Die  Abänderangeu,  welche  an  der  Lang-HobelmaicbiDe  erforderlicb  werden, 
wenn  e*  Hieb  um  Darstellung  von  Geeimsl eisten  oder  gekcblt«r  Arbeit  Oberhaupt 
handelt,  ergeben  xich  von  »elb«t.  ijolobe  Kehlniaocninen^l  enthalten  2  bii  S 
ScbneidmeMer,  welche  nach  GettAlt  des  auaiuarbcitcndea  Querschnitt«  aaaoe- 
idipitton  oder  geiicbweift  sind.  Der  Sühneidkopf  i^t  10  bis  2S  .vi  tiing,  oEs 
Mawar  werden  nach  BirnrdetiUH  breiter  «der  iichmäler  einKesetet;  für  «chmal« 
BoUleiaton  enthalt  jedes  Mtiesur  den  {•;itizb>n  QuurNchnitt,  (tir  sehr  breite  iKaet 
man  jedes  einen  :tiid(*rffi  Thnil  ilewellien  auKarWiteiiH  SeU'it  diu  tiefstt^ii  K>-hlun- 
gOB  werden  mit  einem  einzigen  Durchgänge  de«  äolzeü  unter  dem  ScbneidkoTife 
vollendet.  Der  Schneid  köpf,  deeeen  Durcbmweer  an  den  ftonersteo  Stellen  der 
Veater  I8  bi»  3(>  '■•»  betr&gt,  macht  2ow  TJmdrehnngen  nnd  mehr  in  l  Minute, 
wobei  die  Geicb windigkeit  der  Suseemten  Punkte  aji  den  Meiaem  sekandlich 
18  bti  äl  m  erreicht.  Die  »ekundlicbö  Zuncbiobnng  den  Bolzes  ixt  17  bis  SS  mm, 
■odaa  1000  bin  4000  Schnitte  auf  1  m  Länge  fnllen.  ~  Zur  Heratelluiig  icbnaler 
Eehlleisten.  t.  U.  Penstersprosaen,  kann  man  mehrere  ticbneidkSpfe  auf  der- 
selben Welle  anbringen  und  da«  damit  bearbeitete  breitere  Holz  eofort  durch 


")  D.  p.  3.  1876,  Sil,  4i'3  m.  Abb.;    1863,  S49,  290  m.  Abb.;    18S6.  S6I. 
3M  ni.  Abb. 

Z.  d.  Y.  d.  1.  1&SS,  S.  270  m.  Abb.;   1885,  S.  775  n.  Abb. 
')  D.  p.  J.  187ß.  232,  30»  ui.  Abb. 
•)  D,  p.  J.  ls7^,  212,  £3  m.  Abb. 

*)  D.  p.  J.  1873,  HO.  16g  m.  Abb,:    1887,  3M,  99  n.  Abb. 
*)  DeuUche  OewerbeKcitting  I.h:>B,  S.  loa. 

D.  p.  i.  1668,  248,  M  m.  Abb. 
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in.  AbMtaaitt. 


EreuH&gsD  in  eintelne  I^ieten  sertbeilun  lasBeoM-  —  Ein*  faQbscbe  A.t 
an  einer  nobelmatchino  mit  b«««gltcb«in  Tiacli,  «eiche  dim^be  beCUiigt, 
die  TTtkfirerecht«  als  noch  die  senkreohte  (Bchmslet  Seite  des  Werk«tackes  m  l»b*bi, 
betvr.  zu  kehlen,  lie«tefat  darin*),  dua  die  LaKürane  dw  Meaaerkopfu  in  Mok- 
rechter  Ebene  um  su'  gedreht  werden  kann,  um  der  Achse  des  Henerbokhi 
eine  wagerocbte,  senkt^ctite  oder  eine  iwiiiclien  diecen  beSndliclie  lMff9  va  uewb. 

Die  HaiehiDeo  mm  ZApriiuBchneidoa  (Za|jrenscfancidmaBcliiD«t't  ul«a 
die  AufgAbo,  am  Hirneodi;  eiuvi-  Holxstüukos  entwoler  nur  zwei  prismatitdie 
BckstQche  weuaunehmen,  r.wUciieii  welchen  der  i^itTen  atehea  bleibt,  odK 
mehrere  ^ehOrig  voneinander  entfernte  Rinschnitt«  (Schlitze)  zu  tnaeben,  »cm 
«ine  griimvn  Atixnh)  *ou  Zupfen  gvhildvt  wenle»  «(>IU  DuniLch  richtet  «eh  die 
Zahl  der  gleichzeitig  und  neben ri na nder  arbeitenden  Schneid mesaer,  Mvie  dtm 
OrSsae,  Oeatalt  una  StellunR.  Xacfa  UmstAndeD  wird  entweder  das  Hola  gt^a 
den  Schneidkopf  Torgerflokr,  odor  let»t«rer  durch  diu  nnhewe^liche  Hotx  aQ- 
ujfthlieh  berab^elaBseii,  Eine  »udetre  Anordnuns  zur  BildunK  eiofncUer  Z«pf«a 
iat  die,  d^Mä  man  ewci  Schneidkfipfe  übereinanoer  »nbringt.  dtron  waMmlitt 
Acbseo  miteinaader  und  mit  der  LUrigenriuhtung  dea  eatt^teh  enden  ZapfaM 
oletcfaUufend  liejjen,  und  den  einen  ?ou  oben,  den  anderen  von  tint«n  Auf  di* 
Bnls  irirkcn  Itot;  man  spannt  In  dicaom  Falle  mehrere  neben  ein  u.n  der  gtlfgU 
Hölxer  zusammen  ein  und  ULmit  »i»  ilIk  Ganxd«  tviiichen  den  Si.Iin>;iilköpr«o  danb' 
ftehen  in  einer  Richtung,  «elrht^  mit  den  Achsen  der  Kfipfe  einen  cecktn 
Winkel  bildet.  Da,  wn  di<>  MuHser  atm  dem  Holxe  hervortreten,  ist  du  Hott 
xum  Auwplittem  gi::n«ik;l.  Um  Bolchi;B  zu  v<rrhüten,  inum  das  Werkitddc  H 
diaer  Seite  durch  mae  ein^rne  Fllcbe  gesllitxt  werden,  deren  Kante  nit  te 
berzoB  teil  enden  IlirnholEkant«  a  Weh  neidet.  An  l>r«tt«m  Ilolxe  eneutit  ' 
die  beKhriebcne  Wei«e  sogcnKnnto  Fodvrn;  um  an  anderen  r4ilcht!n 
die  tar  Aufnahme  der  Feder  dienende  Nut  berTDntu bringen,  oder  um 
•ussnhoheln,  wird  nur  der  obere  :^hneidknopf  eebroncht,  welcher  mit  Rea^bi 
teil  Mectern  aueijerustet  wird,  wonu  man  iCetiluntfCD  hobeln  will.  Dio 
«.'UneidmaüClitnen  entliftlten  Dieixtenit  Ü  oilttr  4,  xuweilen  6  tMli:r  d»|{«gcn  aS 
1  Mes«er  il>eiiiehunKa  weise  ebenso  viele  Meaüürgnipjwn  f  in  demeelben  Erei*; 
bei  minudich  ITOO  bie  25UO  Umdrehungen  und  .'4  cm  Diircbmeuer  dee  TondM 
Schneiden  ViMchriebenon  Kreiiies  betrftgl  die  Oencbwindiehett  derselben  90  Kl 
30  m  B.uf  1  Sekunde;  die  Vorrftckung  oes  Heises  wird  to  oeaieMen.  da»  ne  t6t 
jeden  Schnitt  0,3  bis  0.11  mm  tKitrttgt. 

An  einer  bnug'Uobelmoscbiue  mit  2  ^eredon  Meaern  and  mit  Walanr 
michiebunjf  wurden  die  folgenden  MeiEsungcn  und  Beobacbtuiixen  anKe■leIt^: 
Des  grünten  ArbeitslQckeg  Breite  iib.  Dicke  im.  Durchme»er  der  Ue«aerwala 
(von  Schneide  xu  Schm^idt*]  li^4iitiH,  Kuscbfirfuiigawinkel  der  Mee*«r  S&',  Ae- 
steUangBwinkel  2A',  Diinutlichß  Umdrehungoubl  der  Mea&erwalu  S34U,  ukuiul- 
liehe  Scfanittg<rccbwindi|;kcit  23.^  m,  Hekundliohe  Zurahitbung  dea  ArbeitiUick« 
70  mm,  filr  jede  Uiudn-'hiing  de«  Meeserkapfe«  1,S  mmi  aröette  itcoi 
Leistung  y=^<}.12cbm  FLcbtonhoIz  zerspant  bei  273  mm  Albeitsbreite,  KJl^i 
Höhe  der  abgehobelten  Schicht;  hicibc^i  Arbeit«rer brauch  im  Leerping  S^^^U 
Fferdeatfirkeu,  J^=4,Tu  Fferdivtfirken;  Kaumb>.-durf  der  Maschine  1,4)}. tJT; 
2,03  i/m.  Gewichi  derscibeu  fflUO  Ky,  ftW  den  Arbeitawerth  (Verbrauch  an  Ns 
arbeit  filr  1  ebm  etflndlich  serspantes  Hols)  dos  Fichtenholses  ei]^h  deh 
Formel 

«  —  8.S  -(-  — -  PferdetlÄrkcn 

worin  A  die  HShe  der  abgehobelten  J^ehicht  in  Millimeter  Iiczeithnet.  dahef  d*r 
gesamte  Arbontererbrauch  fUr  die  stündlich  zerspante  Eolzmvngc  von  Vcimii'^ 
nach  der  Formel 

y  t=  t,27  + 1 .  r  PferdestlUktfii 
berechnet. 

T^zTäTv.  d.  J.  I8&7.  S.  40. 
*)  D.  p.  J,  IS84,  iih.  S'26  m.  Abb. 
*|  D.  p.  J.  im.  87,  IBS  m.  Abb. 


Gestaltang^  dea  Holsn  durch  Schneidwsrkxtrag«. 

An  änet  mit  T.vrei  Moascrn  arbeitenden  ZapfeBBohneidmaMhine  boohai'htete 
Hartij[  folsesde»:  Uurohoioeeer  des  äcboeidkopfea  290  ntM,  Bntt«  96  mm.  minnt- 
lieho  UndrchnnfTuafal  deMelben  1882,  äctinittgi-nchwindiKkeil  2^,'.>  m,  nfkundlinlt« 
ZoKliiebuDg  1.33  bis  8,5U  mm;  artimtQ  beobachtete  üttindlii^he  L^intuiifc  1'  = 
O.OAS  «ftm  Fichtenhols  Mrspant  hat  9S  mm  Scbtiittbrvit«,  74  mm  Schicblbßh» 
(Zapfenlftagu),  MO  mm  Hndte  des  ge«ohnitt«nen  /.apfen»;  bierbei  ArbtiitsTeibrauoli 
im  l^Mrgang  .V,  =  0,6'i  Phrdestbken,  ito  Arbeita^ng  iV  =  2.87  PferdMtftrkeB, 
aUgemÜD  für  Fichtenholz 

A'  =  y,62  +  41.8.  rpfardeitarken; 
Baiunbodarf  der  Maschine   \,M.ti,m^  ^  1,47  aw,  Oewicht  denelbeo   l^ttO  kij. 
Bei  MwmrwalMo  ohne  VoncbDeidei  b»tte  dca  der  Arbeitswert  statt  c^41,8 
m  c^76,7  Pferd&>tftrke9  ergeben,  woraui«  der  Vortdl  dieser  Voraohoeider  cr- 
nchtlich  wird, 

3)  Mit  geradlinig  BewegODg  dfii  Schneid  Keugea. 

Einrichtiitigeu  dieser  Art.  wukhe  die  Arbeit  mit  Htindhuboln  tiucfaabnieii, 
ffebmucht  man  «elten  cu  anderen  Zwecke»  alit  etwa  xur  Henteüimg  gekehlter 
Lebten  IGeaiiDElQietmj,  velclie  damit  jedanfalla  riel  langnamer  Terfartigt  werden, 
ab  anf  Lang-Hol^etmiuchinen  (S.  6fl3). 

9}  Mit  ruhendem  Schneidiseiige  (Abxiehmascbineii). 
_  Man  hat  das  Glatthobeln  von  Bretteru  u.  s.  «.  auch  dadurch  m  bewerk- 
slligen  geaocht,  doM  man  f»t«tehfnde  Hobclciaen  anordnete  nsd  unter'}  oder 
?r")  denaelben  ilaii  HoU  mittel«  Waisen  oder  auf  imdere  Wci«e  fortbewo^n 
>t,  loda!«  bPtiehuDRBweiBe  deuen  obere  oder  untere  Fläche  bearbeitet  wird. 
Ein  Tonng  diese«  V^irfahrens  ist  kiiuin  abtu^ehcD;  der  dami  nOtige  Kraftaufwand 
wird  aber  sehr  grow  nein;  nucfa  einer  von  Hartig  hiatlber  auagvfQhrten  Unter- 
•nchnng*)  orgab  sich  der  Arbeit« verbrauch  fär  1  clim  ntÜndUcb  zerspantes  UaIe 


far  die  Spandicke  R 


bei  weichen  Holzarten     71,lj 
hei  harten  Holsarten       9&,6 


1  mm 
U2   Pfetdettarken 
17ä 


welche  Werte  viel  höher  «tnd,  ala  die  entsprechenden  für  alle  anderen  Ho1k> 
bsarboitUDgamaechinim. —  DteMaächlnen  zum  Ziehen  der  Oeaimeleistcn  (s.  unten) 
wlMen  fhllftnfftlle  uncb  hier  nni;ii«chlie*xen  Hein. 

B.  Hobelmaachiaön  für  boaondero  Zwocke. 

Von  di-n  lahln^iohen  hierher  gehörenden  Maschinen  kBnnen  nur  einige  ab 
Beispiele  hier  angeftllirt  werden. 

1)  Miuchinen  zar  Bear bv^it uns  kantiger,  in  der  rAngcnrichtting  ge- 
gliederter Stube.  Die  entsprechend  vorgerichteten  Werkstfloke  werden  eu- 
•ammengeLegt,  be/w,  in  einen  Bahmen  goapannt  und  gemeiniam  entweder  an 
etnem  fcatstehenden  Meauor*)  oder  einom  kreiienden  MeMerkopf  *)  vorQbergufQhrt, 
entsprechend  gewendet  und  iibennala  gegen  die  Schneiden  gefQbrl.  Der  LAngen- 
rerlanf  der  f^chneiden  entspricht  der  lAn^engeatult  der  StJIbü  (Siiulchen  u.  d^l.)> 

2)  llotielmaschinen  um  gleiobseiiig  xwei  einander  ge^enQbdrlie- 
eendc  nnd  Teraohieden  gegeneinander  geneigte  Flächen  sii  bear- 
oeiteQ.*)  Dai  WerkstAok  i«t  auf  einem  gut  guHihrten  eisernen  Tisch  b^ 
itätigt.    Linka  ond  rochta  vob  dieeem  i«t  je  eine  Well«  gelagert,  welche  einen 

')  D.  p.  J.   18&Ü,  118.  261   m.  Abb. 
^H.         *)  ^0^7^  Centinlbl.  18M,  S.  i&b  m.  Abb. 
^B  0.  p.  J.  lt»7!t,  3S],  279;     t8ü7,  '2ü5.   I^7  in.  Abb. 

^V         *|  Hartigt  VonmL'he  aber  Leistung  und  Arbeitst  erbrauch  von  Werkaeng- 
r     maechineo,  S.   107. 
I  *l  D-  p-  J    1883.  247,  265. 

I  *)  t».  p.  J.  Iää2,  2V:  ^6  m.  Abb. 

^^^^«j  D.  p.  J.  IH8«,  459,  12  ra.  Abb. 


auf  ihrem  freien  Rnde  eiUeod«D  sebeibenförnügen  {&.  662)  MeMerkopf  dem ' 
sukobrt.    Die  LogorunKeD  üetei  Meswltopfwotlen  Ueg«a  um  eiwu  mtibr 
dar  MeMerkopfhiiTlime:i«ier  lietrfi^  hOher  afa  die  OberflAche  des  Aufapittinii 
träa  and  ana  om  Aoheen  drebbar,  wolch«  d«r  B«wegungnrichtni^  dnn 
oder  SchlilU'ns  gleichlaufend  li^en,  «odan  man  die  Neigung  dn-  won  dm  Sohnes 
den  beschriebenen  Flfldieo  innerh^b  gewiseer  Grenseo  beliebig  prahlen  kuia. 

8)  BobelmaBchio»  für  dünne  BreUchan,  i,  B.  Oigarrenkiatchco* 
Brettchen.')  An  Qberragenden  Kopt  einer  sorgfZLltiff  gelahrten  ir«ger«ohlCD 
WflUe  iai  eine  xicmlick  groMe  goueiserDe  Scheibe  brfertigt.  dereo  Rand  ttadi 
vom  flbcr^L-stÜlpt  iat,  codau  ne  gewiaatnxuuatn  ein  kteiamndai  Oeft«  mit 
nitdrigiT,  ironjinül fScmigür  Wand  bildfit  In  dioum  Band  »ind  rier  Heaaer  ge- 
Irul,  und  zwar  an,  ddw  die  Scbneidkanteu  derselben  in  der  Rtcbtunff  der  Scbeibä- 
bubmeBser,  sonach  in  olner  zur  Drebaohw  winkelr«chton  Ebene  UBgen;  sie  b»- 
achreibsn  demnach  uuch  eine  Ebene.  Die  IJlngti  il«r  Bchneidra  betiilgt  bv 
etwa  Vin  des  SeheibenhalbmnMeni.  Die  zut;eechnitt«nen  Brettchen  irerden  nit- 
t«Ia  eUihendcr  Walten  in  der  EU-nv  der  Schneiden  rorgeecboben;  erfabltn  dai 
tichere  StflUnng  durch  fuoe  «Ankrechte  Teste  Platte,  w(^Ich<.'  dor  Arbeilnldl« 
gera.de  ReKenfilierlivfft  und  hinter  die«er  Stelle  an  eotKogeuuesettter  Seite  dnnit. 
eine  zweite  i>(>nkrefiht«  Platte  (welche  in  der  Anshjlhlung  der  Scheibe  " 
d«t).  gegen  die  eine  «enkrecbte  Wabe  des  ßrettcbens  drückt  Dieee  zweit 
wird  —  durch  Schraaben  —  h»  eingeatellt,  daae  lie  mit  ihrem  der  Arl» 
zugekehrten  Ende  in  dt-r  Eijeue  dea  tfocaerwegs  Hegt,  Bodaas  aioh  die 
Hobeln  gebildet«  Fläche  der  Brettcben  ohne  woitecea  anlegt.  Ihr  ent,. 
Mtstea  Eäde,  woaelbst  die  Brettchen  die  Maacbine  rerlaeaen,  lie^  ein  wanig  «W 
der  Heieerbahn.  nnd  lenkt  daher  die  Br«t<cb«D  ao  ab,  daas  hier  die  aufiitaigcD- 
den  Meiuer  die  Iiretlj:hen  nicht  LrefTt^n  können.  Die  Vorwirt« lM-tre({anff  dti 
Brettchen  erfolgt  svlbstthillig.  Die  WerkütUoke  wandern  Obrigen^s  betr&utück 
unter  der  Drehiuhau  der  Memervcheihe  im  dienr  vorQher,  mdaM  die  ächDeid« 
der  Meseer  schräg  gegen  die  Fasern  wirken. 

4)  Matvhine  züm  gleichzeitigen  Hol>eIn  vertchieden  dicket 
ier.'}  Die  Maachino  ist  einer  Ahrichtholicloiaachine  (S.  661)  ähnlich,  jedoch 
■ellMtth&bVer  Vorvchubeiurichtimg  (>wrei  unten  liegende  Walivn  und 
g^enUticr  l>e6ndlichc  DruckrollenJ  ventehen.  Die  der  langen  unter  d«i  Wl 
fftficken  liegenden  McHserwalM  gegeoUber  angebrachten  feettm  StataflAohen  tiai' 
nach  der  Breite  der  MaM-Jiine  in  »ech*,  einzeln  für  weh  eini4«ilb»ra  T^U  MT* 
Itsgt,  wolcbe  den  erw^iknten  Dmckrollen  ent«{»rechen.  Man  kann  lie  dKber  flir 
mehrere,  gleichxettig  noheneinand«  mr  Bearbeitung  gclangeDde,  vanicUate 
dicke  Brettchen  einstellen. 

0)  Hobelmaschine  fUr  gfÖBBere  Fl&cben.   in  denen  TerscbiedeDcFi 
aernrichliing  verkommt.*)    IH«  GegOn>t&&de  (Thflren.  Paxkcttplatt^n  o.  i 
weiden  unter  einer  langen,  gegen  die  Lungen ricbtnng  der  Ma«cbinf?  tcli 
genden  iS.  65r'ii  Mc«sci'wa.lxe  bindurcbgeffthrt.     Mit  der  UobelmaMhine  isl 
Siindpii)i)t:r-!^chIiririnaHchiiie  verbunden. 

6)  UolieltuaiKhin«,  wiUdi»  breiter»  Bretter  in  «ehoiilare  mit  Xut  nnd 
Feder  TDrei-huni-  zerlegt.*)  tTlfUr  und  unter  den  Brett  liegt  «ne  MMar- 
watxe,  von  denen  j«<cle  zwei  Mi-eser  zum  Schlicblhobaln  enthält.  Atweerdeu  lisd 
diae  Waisen  mit  Heesern  auageriuiet,  welche  flache  Nut^n  ciits]ircchimd  de* 
xa  erxaugenden  Federn  ausbilden,  und  mit  dOnnen  Eüngen,  welche  die  Zeriagoac 
bewirken.  Zwei  an  »enkrechlen  Wollen  befindliche  UenMu-käpf«  hu)«'^  um 
nuten  su  cleicfaei-  Zeit  die  nach  aussen  gerichteten  »chmalen  Flächen  der  brbttsr. 

tj  Maschine  zam  EinhobvlnderScbienenapuren  in  bßlzetucEiisn* 
babnschwellen.  Es  »ind  swei  renehiedene  Arten  so  unterscheiden,  w^chc 
beide  eiiie  Welle  mit  iwei  UeeverkOpren  betitien,  um  gleiehieitig  twlde  Sieliintt- 


iDeH« 
Wi^l 


■I  D.  p.  J.  läSt.  240,  lf(2  m.  Abb. 
■l  D.  p.  J.  I8S0,  S85.  »3t)  m.  Abb. 
■)  D.  p.  J.  IST«,  2SH,  211   m.  Sohanbüd. 
N  D.  p.  J.  IS8&.  U7,  91  m.  Abb. 


GeaUKung  d«  Holte«  dnreh  Schneidwerkzeuge. 
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Spuren  zu  cnen^ni.  IH«  Mesan-  aind  gegen  di«  Drehaehu  geneif[t,  sodan  rie 
abgettumpl'te  Mgt\  mit  dorn  SpiUenwinkol  33*  bis  40'  beechreibra  und  die 
Neoipsg  der  &cluenen»niireii  (welche  lti°  hia  20°  beträ|;;tl  erzeugen,  wenu  die 
Bofawellen  gloifihluufvnd  zur  Druhuchüe  an  ilini»  rurOliergofÜhrt  werden»  B«huCi 
QaertrtnBen«  der  Fa««rn  »iml  cntwed-'r  «infnchi"  Vor»clin«id-Mewer  (I.  393J  oder 
swfli  KreissUgen  an  den  En<ifln  (ler  Meitt(erka)>fe  atigubracfat.  Bei  den  Haaohinen  der 
einen  Art']  n-ird  nun  <iie  Mefi««r)copfwttlle  an  der  ruhenden  Bcbwelle  wnlfrecht 
hinabhewdgt,  bei  lii^njenigOD  der  andern  ArC'j  die  Schwelte  aber  die  in  fetten 
lAgem  sicn  drebeDde  ÜJeeterkopfwelie  brnweggceoboben.  Mtin  venieht  übrigens 
diese  Miuchioen  zuweilen  mit  Bohrmaschinen,  welche  ächwelle  für  Schwelle  mil 
den  nötigen  Lochern  <rerBehen,  und  aiiLcht  «ie  fuhrbar*),  sodii^s  sie  ron  Scbwellen- 
haofen  an  Schwellen  hänfen  xu  wandi>rn  venuog. 

8)  Bei  cinur  Maschine  zum  Hobüln  der  hMEemen  Keile,  womit  gewine 
Arten  TOn  Kiiieiilialmnchi9ii«n  in  ilen  vtsornen  StQlilchwn  bt'l'twtigt  wcrd^^ii'),  int 
das  Sehn otd Werkzeug  eine  Scheibe  von  \6rm  nurohmeftier  und  9  rm  Dicke  oder 
B«ndbreitH,  nn  wt-Icher  vier  Messer  oder  Hobeleisen  rundum  in  gleichen  Ab- 
Atllnden  rerteilt  sind.  Diene  Scheibe  aiUt  auf  liegender  Achse  und  wird  mittel» 
Biemenacbei be  um^^rebt,  wShrend  man  das  suoi  Keil  zu  bildende  HolistSok  ~ 
in  Gett&lt  eine»  vierseitigen  Prisma  mgeacbnitten  —  mit  einem  Schlitten  quer 
unter  der  Achne  durdimhiebt.  Die  eigi>nt(lmlicho  rundliclin  Kdl^eätiiit  entsteht 
ihirch  entiprechende  (lettalt  der  Uobeleii« nachneiden.  Die  t>eideii  Seilen  des 
Keiles  wurden  nuchcinander  anf  r.irü  derartigen  Haachinen  mit  ▼erBchiodcn 
gestalteten  Eieeu  buiirbeitet.  —  Bioe  andere  Hubolmoachiiie  sur  Anfertigung 
der  Keile  für  Kiaenlyahnatüblchen")  iat  in  folgender  Weine  eingeriebtet.  lisut 
tniD  Keil  bcetimiute  Stück  Eiohenhoh  wird  in  eine  Vorrichtung  gespannt,  wo- 
mit  e*  eine  Drrtliung  um  Hoini.*  AcIiHe  und  zugleich  eine  »chwin^i-ndp  ßt-wo-eung 
empfottgt,  um  üich  nach  featgetetster  Art  wecbselweite  den  Schneiden  zu  nlUiem 
DDO  TOD  demselben  eu  «nt^nen,  wie  die  anregelmilMig  runde  Querschnitt«' 
gwtalt  der  Keile  ea  verlangt. 

9)  Schindeln  (Dachiicbiudehi)  kOnnen,  bei  der  Eiufaehhoit  ihrer  Cte- 
stalt,  lobr  leicbt  und  mit  groiaem  Zeitgewinn  durcii  eine  Uasidiine  bearbeitet 
worden.  Uilten  in  dnem  Tische  von  t,8  m  LlLnge  und  75  cm  Breite  bcSiidet 
■icb  eine  riereirkige  lilfnung,  welche  reichlich  m  hing  iat  aU  die  Schindeln 
{>.  B.  Iftcm).  Dicbt  unt<!r  dem  llBcbblatte  läuft  auf  liegenden  einemen  Qleiwn 
ein  RUaaeiserner  R&hmen,  wclchi^T  durch  Miucbinenknift  mittels  mnm  einfnchen 
UeehaniamuR  sohnell  (nach  der  Länge  da»  Tiarhea)  hin-  und  hergeacboben  wird. 
Dieaer  Bahniea  enthält  drei  Hobel  i^l,  B,  C),  deren  anfw&rtM  gekehrte  Soblen 
dnroh  die  Öffnung  des  Tii^ches  sug&nglicb  sind  und  eine  »olcha  Ljtngo  baben, 
da«  ihre  Enden  nieniitld  in  der  Öffnung  licbtbar  werdiän.  Der  Hobel  A  bat 
ein  12  em  breitea,  Qbrigena  wie  gewiShulich  beacbaiTene« ,  dopueltea  Schlicht 
bobelvieen  iS.  654);  B  eia  ichmak'a,  mit  awei  schrttgan  Schneiaen  sa^tispitatM 
Giaen^  C  ein  ebentall*  acbiuales,  Kiaiulii^b  Uef  nach  einem  apitnen  Winkel  ein- 
gekerhCea  Ei»en,  welches  m  gestaltet  iat,  daes  in  edne  Kerbe  die  r^pitse  dee 
ritenx  Ton  B  pus^^n  w&idu.  Da*  Qol/  wird  auf  der  SSgemÜhl«  in  lOrfi  breit« 
Bretter  geachnitten,  die  man  alsdann  in  37  hia  4A  rm  lange  Stücke  forteilt. 
Ein  solches  StSck  nimmt  der  Arbeiter  und  drßckt  es  mit  beiden  üllnden  auf  den 
Möbel  A  nieder,  tucrst  mit  der  einen,  dann  mit  der  nndern  Fliehe.  So  geebnet, 
bftlc  er  oa  mit  der  einen  laugen  Kante  auf  das  spitxe  Kiien  Ca*  Hobels  B,  wo- 
durch die  zum  laeinnnderatecken  der  Schindeln  erforderliche  Furche  oder  Nut 
ercengt  wird;  hierauf  stallt  er  die  xweile  lange  Kanto  in  die  Kerbe  dea  Bobel- 


>)  D.  R.  P.  No.  IOS03. 

«)  Iron.  April  I8Sß,  8.  aS5  m.  Scbaubüd. 

Tbo  Engineer.  Oct.  1866.  S.  SIS  in.  Sebaobild. 
■)  Vorige  Quelle. 
•)  U.  p.  J.   I8:.5.  ISO.  136. 
»)  Zcilfclir.  d.  öewerbHeijaver.  1853,  S.  MO. 

Pol:rt.  Centralbl.  18&J,  S.  520  tn.  Abb.. 


I 


^ens  C,  Trodareh  die  Ztuoblrfbng  entitebt,  irpiche  in  die  Fordte  euiw 
Schindel  puat;  saleM  werden  die  Vieiden  •cbrftRvn  Flächen  dieser  Zutd 
dadurch  «Ollig  goglAttct.  dues  man  nD,  eine  nach  der  andom,  sin  piwr  ABgtn- 
hlicke  auf  das  Eise«  A  nietlerhSIt. 

Andere,  beaonderen  Zwecken  dienende  HabeltnaachiDen  dnd  berftta  (S.  UOI 
•ri^iuit,  l)»w.  werden  w.  u.  noch  gonannt  werden.  Ga  ist  hierbei  lu  faeoerkca, 
data  die  Hnlxilmaitchineii  mit  krei»«nden  Messern  so  nahe  mit  den  noi^  in  s- 
Oriamden  Holefr&emaacbinen  verwandt  sind,  dnaa  eine  bcetiiDiiito 
zwisehvn  beiden  MaschimmgrappeD  nicht  angvgebeD  wffrdes  kann. 

13)   Zieheisen.      Man   wendet  sie    zur   Verfertigung   too 
leisten,  also  statt  dor  Kehlhobel,  tu,  da  sie  mit  mehr  Leiehtiglrait 
Sicberheit  als  «tn  Handhobel  diesen  Leisten  die  nstig«  R«gclmK«aig1cRt 
gaben.     In  der  ein&ichst«a  Gestalt  *)  besteht  ein  solches  Ziehcisen 
elDor  8  mm  dicken  gehärteten.  Stahlplatte  von  t.  B.  25  em  LliDge 
8  cm  Üreile,    wulcbe  Am  Konde   mit  verschiedeoen  Einjchnitten  VOO 
Gestalt  der   Höhlungen    veritiihen   ist.      Diese    Kinuchnitte  arveiteni 
ein  wenig  nach  der  einen  Flache  hin,  bilden  aUo  auf  der  andern  Plid» 
spitzwinklige  (etwas  schneidige)  K&nder. 

Zum  Oebrauch  wird  das  Eisen  an  beweglich  und  auf  der  langen  Ki 
stehend  i«>  hefestigt,  das«  die  eing«chnittone  5snte  oben  ist  Man  legi 
gerades  EJBenst&ck  dorttber  und  bringt,  eine  Vorrichtung  an,  um  leUton»  i 
Sehranben  nach  nnd  nach  tiefpr  herabirugtelim.  DuGanso  (Ziefastock  gen: 
stimmt  demaach  wcsentljoh  mit  dem  f^ekennigc  (S.  24tt)  aberein.  Dte  dnrdi 
Behobeln  aus  freier  Hand  Aclion  Kiemlicb  vorgebildetea  Leisten  w«rden  'oa  dtf 
engen  Seite  der  Einschnitte  in  dioiiclb«D  gesteckt,  dann  mit  einer  hCliMmeD  odw 
eisernen  Zange  durchgezdueii,  wobei  die  scharfeu  Uftoder  der  Kintcbnitte  ah- 
schabend  wirken  tind  die  Kehluiig  vollenden,  wenn  man  dos  Durchrieben  nein* 
mals  in  dem  nämlichen  Kinachnitte  wtodetholt,  dabei  aber  vor  jedem  Moes 
Durchgang«  die  OffniiR^,  dorcb  Qerabscfara)i))«n  der  eisernen  Dberlag«,  ein  weoif 
verengert  Die  /'.iehDiasobine  (der  r.nm.,  Anziehen  der  Zange  diualicb*  )Co> 
chnnismai)  bat  mit  einer  Drahtiiehbank  Ähnlichkeit*),  kann  aber  für  kleiss 
Werbtütten  durch  eine  Vorrichtung  enctst  werden,  wobei  die  Zange  an  twii 
ÜaudgriiTen  unmittelbar  roni  Arbeiter  bewegt  wird.')  lu  dem  einen,  wm  ta 
dem  andern  Falle  int  da«  Gänse  sehr  nahe  einer  HobetmaJHthtnc  mit  unbewsg- 
Üohem  Schneidzeug  (S.  6fl9)  verwandt,  und  die  Änlichkeit  tritt  no«h  raebr  bcrfW, 
wenn  man  »tatt  des  Hteilr^-cht^n  nhabendea  Zieheisenn  ein  schiflg  (s.  11.  unlff- 
4^'  geneigt)  stehendes,  daher  schneidendus  Eehlhobeletsen  anwendet, 
welcheu)  das  Ho!«  durcbgefftbrt  wirO.  —  Oiebt  man  einer  vorläufig 
aoagekehUen  Leiste  bei  wiederholten  Dnrehgftngen  unter  demselben 
eisen  eine  in  Wellenlinien  auf-  und  niederhQpfende  Bewegung,  su  ftndert 
deren  Qestalt  durch  QuerTurohen  Ton  entsprechender  Art.  nnd  ea  entat. 
Verviemngen,  welche  der  getichniixten  oder  Bildhauer -Arbeit  übnlidi  sriiOi 
dies  sind  die  sogenannten  Well-Lciaten.  Sprungleisten  odc^r  Rokok«}* 
Leisten,  welche  auf  Möbeln  vorkommen  und  mittels  einer  eigenen  MaMhinel 
verfertigt  werden.  LAsst  man  Hiex  einen  dlatten  IlDlnln))  mit  schm: 
Bew^^ng  (vereinigter  Ungoasehiebung  und  Aehsendrebungl  unter  dem 
eisen  durchgehen,  to  bilden  sich  scbranbenartig  gewundene  Furchen  ti 
selben  (K&nnelieruiaichine). 

Auch  um  hOlxeme  Oeetmsloistcn  mit  dünnem  Uesüngbleoh  zu  umkla 
wendet  man  Zieheisen  an;  nur  sind  alsdann  oft  die  Kehlungeo,  statt  ia  G 
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Ton  Kiniiclinitt«)!,  al*  ringsum  gcechloiMo«  LOcber  in  der  Stablplatt«  anK«bracbt, 
Btuoentlich  wenn  die  Aufgabe  ist,  Leürten  auf  iiIleB  S«it«ii  mit  Btech  su  ßber- 
tieh«n.  Dos  BtMb  wir<j  mit  (tßui  Hammer  tlt>er  die  achon  fertigen  Lei«teo 
ffertohtet  und  schmiegt  ticb  beim  Durchgänge  durch  das  Zicheisen  TfllUg 
densalVien  an. 

D&ncie  runde  Uoltatftbcben,  wie  hClserne  Stricknadeln  u.dgl.,  werden 
suent  g«[eUt  und  geacbahi,  scÜioesIicb  durcb  ein  Ziebeisen  mit  scbarfeandiMD 
Lochern  gesogen,  /ielieioen  mit  runden,  beliebig  auBgi^kerbU>n  [löchern  wmlen 
iMmutxt,  am  Holettbcben  iPimtelntiele,  B]ei*tift^,  Stab ifederh alter  a.  dgl.l  mit 
Fureben  xa  versienni.  Erteilt  man  dem  ZieheiBen,  wührend  dae  Holz  gerade 
dnrcbgeMgen  wird,  eine  langsam  dreh«nJe  Bewegimg,  so  CDtaieben  die  Pnrcb«n 
in  der  Lag«  langgestreckter  Schraubenlinien. 

14)  Bohrer.')  Dea  Wesen  der  Bohrer  ist  Bd,  I,  S.  402  ansfUhr^ 
lieb  erörtert.  Hier  m&gen  einige  ßrgllnznnj^en  <ics  an  jenem  Orte  Oe- 
sagten  gegeben,  im  ttbrigen  di«  Verriebt ungen  LHCsebrieben  werden,  welche 
bei  ihrer  Verwendung  in  Frage  kommen. 

Sofern,  was  nicisteDs  der  Fall  ist,  quer  gegen  die  Fa.serD  gebohrt 
werden  eoU,  ist  demjenigen  Messer,  welches  die  SptLne  aus  dem  Grunde 
ablöat,  ein  Messer  beizugeben,  welch«  die  SpSne  vorher  in  der  UmiaDgs- 
EBcfae  des  liocbes  nbischneidet.  Hierxa  dient  bei  dem  gewCbnlichen  Ceii- 
trarnhohrer  ein  besondereä  Vor^chnsidmeeser,  bei  dem  Ringbohrer 
eint  ringförmige  ächneid«.  ßei  vielen  Bchraubenbobrern  sind  beide 
Schneiden  rechtwinklig  zu<aammenstoF)Aend  aneinander  gefügt,  Kuweiten  unter 
Anwendung  eines  bogenförmigen  Cborgaugs,  weil  die  durcb  scharfwink- 
Ijges  Zusammcnstossen  dor  Schneiden  entfituhende  E«ko  leicbter  durch  Zn- 
ftiligkeiten  verleUt  werden  kann.  Beide  Schneiden  greifen  aUo  den  Span 
m  gleicher  Zeit  an.  Die  Schneidon  der  Löffclbohror  sind  in  einen 
einzigen  Bogen  lUMt&meagezogen,  und  diejenigen  der  Scbneckenbobrer 
in  der  L&ngoiriclitong  desselben  nach  einem  sehr  grossea  Halbmeeser  ge* 
krQmmt,  ausHrdem  aber  steil  apirulfSrmig. 

Die  PQhrung  des  Centrumbobrerä  darch  die  pyramideoftSrmige  Oeo- 
tmmspitxe  ist  eine  unvoUkomiuese  und  in  weichem  Holz  unbrauchbar«, 
indem  die  etUteende  FlUcho  zu  klein  ist.  Boesar  fuhren  sich  die  Übrigen 
Bobrer,  inabesondere  der  L5B'elbobrer,  welcher  sich  selbstthätig  mit  «einem 
ROeken  fest  an  die  gebildete  WandfUtche  des  Locfas  legt,  und  der  Ring- 
bobrer,  welcher  schon  vom  Augenblicke  des  Aufsetzens  an  dnrcb  die  ring- 
fUrmige  Schneide  eine  recht  gute  Führung  tjrtUhrt,  wBhreud  dem  LOITeU 
bt^rer  erst  eine  WandflAche  zur  Führung  geboten  werden  musK.  Bei 
dem  Schneckenbobrer,  melir  noch  bei  dem  Scbraubenbohrer  wird  die 
gleichförmige  ErKeognng  des  Loches,  wie  das  Bohren  Überhaupt  durch 
die  (bei  ersterem  weniger  voUkonimen  als  bei  letzterem  nusgebildote) 
Eineiehacbraube  erleichtert,  welche  jedoch  dann  UberflUsaig,  ja  unzn- 
Ibsig  ist,  wenn  die  Zui^cbiebaug  in  geeetxmtlssiger  Weise  durch  die  Bohr* 
muebine  stattfinden  soll.  St^bnecken-  und  Seh  rauben  bobrer  zeichnen  sich' 
Cemer  noch  dadnrcb  un»,  ätisa  sie  die  Bvs^ilignng  der  SpKne  erleichtern, 
boKir.   Belb«ttb&tig   bewirken.     Sie  eignen  sich   liesbalb   vortrefflicli  xum 
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fCrmign  Locher  za  erzengen  bestimmt  nind  und  zu  diesem  Zwecke  nA- 
rond  des  Arbeiteus  wmkelrccht  zu  ihrer  LKage  im  Holz«  fartscbnitn 
tnQsson,  kSnnen  nor  durch  die  Spindel,  in  welcher  li«  stecken,  gefUrt 
werden;  j«de  PtlhmDg  im  WerketQck  Ut  xa  reruieiden.  Sie  Imtebes 
dfther  entweder  nur  ans  Stiel  nnd  Schneiden  oder  aind  den  Lfiffelbohrarn 
fthnlii-'b  gästaltut. 

liiite  Bobrer  naÜMett  iueaK«rartig  itvbn«n<l«iii)  witkeo  ood  gbalt«,  au«uniiiea> 
h&D^ndo,  nicht  serbröckcUe  oder  mehlnrtige  f^pHne  ablfisen:  dazn  beriOrfen  ät 
««Diger  «inw  gron^n  Hart«  iFfdsrbÄrtc  ilw  StabI««  igt  völlig  binreichoad).  »J» 
einer  gnten  Schürfung  und  einer  richtigen  Stclbing  der  ^hneiden  in  beeng  ul 
die  Uindr?buQffBai;h.B«.  Ein  Kvonioichen  guter  Wirkanf;  ist  w,  da«  der  Bänr, 
•clbst  bei  rfttcher  Arbeit,  iticli  wenig  erbitxt. 

a.  Bohren  ans  freier  Hand.  Um  den  Bohrer  freihEndig  gtgn 
das  Hoix  zu  drQcken  und  zu  drehen,  wird  denelbe  an  dem  tob  da 
grhneiden  abgelegenen  Knde  seiner  Stange  entweder  mit  einem  hBlunaB 
(selten  mit  einem  eibernen)  Querheft  Terteben  oder  mit  dtcKiit  VMit 
in  eino  Bohrwinde  gesteckt. 

Pie  Querhefte  aind  bei  kleinen  Bohrern  oft  nur  1  cm,  bei  graswm  Bnhmi 
bis  60,  ja  Sil)  cm  laoR.  Sie  Keetatten  sur  Z«it  nur  eine  halbe  Drebung  ^« 
Bohren,  woranf  die  Hand  (oder  b«j  grOaMTv^i  Bohrern  beide  Bünde)  das  Qiv 
beft  aoT«  neue  erareireii  man.  Hierauf  ervrachRen  mehrere  Übelitfiade:  ll  • 
ist  tthwer,  die  BoDTorachse  unverS-ndert  in  gleicher  Lage  tu  erhallen,  2)  dsi 
Ajulrückea  des  Bobrere  iet  anfiLrangmd,  8}  das  Loela«Mo  und  ZorOckgrcifee  ie 
H&nde  erfordert  viel  Zeit.| 

Dem  zuentervILhnten  rbelotande,  welcher  oft  Anlan  xu  hrummeD  LBckaa 
giebt,  nucbt  man  (wenn  m  nuf  die  Innebaltung  der  Acbwnricbtung  ankommL 
X.  B,  bei  miinchon  Zimm»arboiten,  vielun  Arbfiiton  de«  HDhlbaaeri  u.  s.  w.\ 
dur«b  Betiatzun}{  eine«  meitt  hQkerueii  Bocke«  ahzubeifeD,  welcher  um  WM- 
ttflck  befeetigt  wird  und  der  Eiohr^rstange  in  einer  rinnenartiu^^^n  Vertiefnif 
eine  Mttliche  Stütxe  bietet.  Bei  dem  zweischneidigen  Lorivlbobm  dx 
Wogn&r  iitid  BOttchet-  wird  die  Hobrf^ratange  —  durch  ein  eingesteckte«  Hab- 
«tftbchen  —  Über  dan  Querhcft  hinani  Terl&ngert,  und  dasgerandet«  BndediaB 
Verlängerung  in  di»  Vertii^fiing  di'e  BrustbrAtlus,  welch««  der  Arbeilsr  fCf* 
nöge  eines  Riemens  rnr  Apt  ßn»t  trügt,  gelagert.  Thirch  Andrücken  de»  Bn^ 
brwtes  wird  nun  eleicbxeitig  der  Bohrer  getfen  das  üolz  gedruckt  ood  daslv'* 
der  erwähnten  j^tangenverl&ngerung  so  in  der  Vertiefung  gcbaltfn,  dui  a  iiM 
gute  Führung  erhält. 

Das  Andrücken  des  Bohren,  durch  welches  er  gczwangen  wird,  in  da 
Holt  eiiizudriugen,  wird  erWchtert  duruh  den  ichnecKen förmigen  Verianf  dv 
Spitze  am  «teirischen  Schneokenbohrer  (I,  i^^)  und  K>ini  rir^part  doiA 
die  Einsiobschraube  (1.  407).  Der  .unter  3)  genannte  Zeitverlost  «ndfid 
kann  gemindert   werden  durch  r.inschallung  eine«  Sperrwerks  zwtMhea  Qnir- 

Eiff  nnd  Bnlirentange.']  VermSge  deaaelben  brencht  man  den  Quergriff  aar 
n  nnd  her  zn  dri>hi>n,  ohne  ihn  loezuloasen,  du  das  Sperrwerk  die  BofaratanKt 
nur  in  einer  Richtung  dreht,  in  anderer  Drchricbtnng  a)>er  di»  Klinken  ftba^ 
dir.  /Ahne  de«  Sperrade«  hinweggleiten,  geradeito  wie  bei  der  Bohrknarre 
Uetallaibeiter  (I,  590).  Man  hat  fClr  kleinere  Bobrer  die  Bohrerttange  milsi 
Sohwunf^itd  rersehen  und  aber  difieem  eine  nolsc  lose  auf  die  Bohrentaefs  , 
<t«oki.  ij<:ren  unterer  ItnuiJ  ZILbne  heiittt,  die  in  /.ahulQcken  dor  Scfawvag)«^ 
aabe  greifen.  Urebt  man  nnn  die  UüUe  mMeh  einer  Schnur  in  d«r  Arüatr* 
richtung,  eo  wird  dvr  Bohrer  mitgenomuiL-n,  ^b-ichzeitig  aber  dem  Rads  itilcbtf 
Sohwimg  gegeben,  das*  e«  iin«titnde  ist,  die  Drebtewegnng  d««  Bohren  n 
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halten,  wfihrond  die  Sthntir  die  Hillic  in  mng^jkehrler  Richtung  lorOclrdreht. 
Die  BohrcrBtikn^  odur  fiobronpind«!  ist  io  einem  kivicua  Gest«!!  gelagert,  wel- 
ch«« TöTi  dum  Arb«it«r  mit  etnrr  Hand  gnhiilli'n  wird.*) 

Di»  Bohrwinde  iFaustleior,  Drauf)  iüt  vpiientlicb  von  der  Bruetleier 
dar  UetatUrbeilvr  our  dadarcb  unl^rac^iiedem,  dsvs  sie  aus  Hols  bcateht,  od«r  — 
«aon  au»  Riten  gefertigt  —  Eterlicber  gebaut  int.  Sie  besteht  aus  eliMn  etwa 
Bsob  beistebend«r  Figur  I  (  gekröpften  Stabe,  desten  eines  Ende  lur  Be* 
ftUÜpmg  des  Bohrer»  geoignet  eingerichtet  i*t,  wAbrend  an  if^m  andorcn  Endo 
«in  breiter  Knopf  räch  befindet,  der  verm^Ige  vittes  sogenannten  Wirbeb  swar 
mit  dem  gdkrfipften  Teil  «ich  Tenchiebeti  niuti,  aber  «eine  DrebbawBgtliwfln 
Dicht  mitzumacoen  braucht.  Diüser  Knopf  wird  von  dem  Arbeiter  mit  einer 
Haod  gefa»t  (nach  Uiaftlad««  vor  die  Brtmt  gelegt),  wAbrend  di«  tindere  Haad 
die  KrGpfane  und  mit  dieser  den  Bobrer  drebt.*) 

Es  erfXbrt  demDacb  die  Bohrwinde  in  dem  Wirbel  doe  Knopfes  «in«  gute 
I^erimg,  wie  auch  der  Knopf  d;w  AndrflcU^n  de»  Rohrnr»  sehr  erla3cht«rt. 
Mau  benutzt  die  Bohrwinde  vorwiegend  fOr  Ceutrum-  (I.  403),  LOffet-  (I.  404) 
und  auch  Schnecken bohrer  (I,  405)  bis  zu  2  mn  aufwUrts;  nur  Ausnahnuwsiu 
koaunea  srtoere  Bobrer  durch  die  Bohrwinde  zur  Anwendung.  Die  ErOpfüng 
beaufprudit  bei  ihrer  Drehung  viel  Hauni.  um  e.n  Stellen,  welche  diCHen  Kaam 
oluta  woiterw  nioht  gowähron.  die  Bohrwinde  unwunden  zu  k5uiicn,  hat  tuan 
TobI  zwiACben  Bohrwinde  und  Bohrer  ein  Kreuxgelenk  r^tiif^eKchaltet "f ,  sodaiw 
der  Bohrer  gt^nüber  der  Achse,  um  weicht!  die  Winde  Rieh  dreht,  eine  »ehiefe 
liOge  ancohoii^a  kann.  Besser  vt,  Bohrwinde  und  Bohmr  mittels  ^perr-  oder 
i^chaltwerkoii  kh  Trrhimb'it.  Für  >iKwi)hn1ich  aetct  man  da«  Hperrwerk  »usser 
Betrieb,  in  gegebenem  Falle  wird  die  Klinke  freigelasaen,  aodawi  nunmehr  daroh 
klein«  Schwingungen  d«T  Winde  der  Bohrer  rackweis«  gedreht  wird, 

b.  Bohren  mittele  Maachinen.  Die  Drehbank  ist  für  gewiSM 
F&Ue  sehr  (re«!gnet  zum  mciherbohren,  indem  man  etiLwQ<lQr  deo  Bobrer 
ia  der  Drehbunksiiinde)  ^efetttigi  und  das  Werkattlck  dem  Dobrer  ent- 
gegenfUhrl  odur  das  lutztere  in  ein  Futter  der  Drchbankapindol  steckt, 
aodaw  es  kreist  und  den  sonst  festgehaltenen  Rohrer  gegen  ersteres  (tlhrt. 

Man  benutxt  für  die  Drehbank  hauptsächlich  den  Centrum-  und  den  LfllTel- 
bohrer  Letzterer  pfiegt  aber  an  »«nem  wirkenden  Iünd>!  etwas  anders  gentaltet 
3fa  «ein,  aU  der  gowähnliche  Lflffelbobrer.  Ea  sind  nämlich  beide  scbneidigen 
Binder  der  Mulde  —  wie  beim  EsalOlTel  —  bogenförmig  '^UKauimengesogen. 
Solche  LOlTelbohrer  haben  2  bin  2t>  mni  Dorcbmewer,  während  ihre  Länge  ein- 
«dilieeiilich  dur  Stange  oder  des  StieU  und  Griffe  oft  4^  «m  und  mehr  betrSgt, 
VSBD  es  sich  um  das  Bubren  langer  LOcher,  z.  ß.  der  T.ibitkpr«tfenrUhreu  bau* 
^lett.  IfA  sie  hierbei  sugleich  sehr  dünn  Mnd,  so  würden  «i«  leicht  «idi  bieigea 
oder  brechen,  wenn  sie  von  Anfang  an  in  ihrer  ganzen  Länge  ohne  Unter- 
«Utjmng  witrcn.  M^n  gebraucht  dcshalli  lum  Halten  des  Bohrers  ein  h&lnimea 
Saft  von  der  Gestalt  eine«  Feilenb^ftes.  welohee  aber  io  «einer  Achae  von  Ende 
tu  Knde  durchgebohrt  ist,  den  Bohrer  ganK  durch  sich  hindurchgehen  läsiit, 
and  folglich  auf  dem«elbea  verMhoben  werden  kann.  Bis  etwa  auf  »eine  halbe 
lAiue  ist  diese«  Heft  durcb  einen  SilgertHchnitt  gespalten;  ein  darüber  auf- 
^■Koranbier  Ring  von.  Hom  oder  Mmaing  klemmt  es  xusammcn,  und  bcfeatigt 
■0  den  Bohrer  darin,  weil  der  mit  dum  Scbraubong« winde  vernüh^ne  Teil  etwas 
angeapitzt  iiit.  Schraubt  man  den  King  In«,  so  Ifiöit  «ich  der  Bohrer  im  Hefte 
Ter«chteben.  Der  Zweck  diuier  Veranstaltung  ist,  den  Bohrer  zuerst  wenig  aus 
dooi  Hefte  hervomigen  tn  liMscn,  ihn  »bor  s^ter  mebr  herauKtuichiebiTD,  wenn 
«r  »cbon  tief  in  daa  HoIk  eing^rungcn  ist.  also  im  Loche  selbüt  geotntxt  und 
*or  dem  Biegen  bewahrt  wird.     Die  kurzen   (n'ur  2i  bis  SO  cm   langen)  LOffel- 


l; 


')  D.  p.  J.   1878.  237,  255;    1879.  2.12.  116  m.  Abb. 

•)  Prechtl,  Technolog.  Encj-kl.,  Bd.  8,  S.  591,  607  m.  Abb. 

D.  p.  J.  ist»,  lU,  tD:>!  1860,  ise,  r^i. 

*i  FoItI  Centraibi.  I8&2,  a  1048  m.  Abb. 


bohrer  Tettieht  oiitD  mit  einom  Feit  auf  ihrer  Aoaftl  steckeDden  UefU.  ml 
jedodi  «o  eingerichtet  ist,  dMs  ea  mittola  cioai  aaran  befindlichen  Schnn' 
gowindca  in  no  Futter  au  der  L>r«hbaDk»pindel  ei  Dgeachrftabt   werden  kann, 
wenn  man  den  Bohrer  auf  dia»e  Art  ffebrauchtn  will. 

Einei)  ron  ftllea  QhrigCQ  HoUboErero  wcp<.-ntlich  TuradücdsBeD,  mm  G^ 
brauch  nnf  der  Prehbanh  «ebr  vorteil  haften  Bohrer  findet  m*ii  «m  unten  kd* 
^eieiglen  Orte  beschrieben.') 

Die  Bohrmascbine,  d.  b.  diejeni^  Maschine,  welche  ogem  ftr 
die  Zwecke  dee  Bohrens  hergestellt  ist,  dient  entweder  zaiu  Enengen 
langer  LSeher  (BfibruQ)  oder  iom  Dohren  gewCbzJicher  Löcher.  Dia  Hoh- 
bobrniaschinen  sind  den  Metall bohrma^cbinen  (S.  305)  ihnlich  eingerichuf. 
unterscheiden  sicli  nber  tdd  diesen  einereeits  durch  leichtere  Baoart  nai 
(meisteos)  cinFftchere  Einrichtong ,  weil  di«  auäznQbenden  Kräfte  hier 
we&entlicb  kleiner  und,  als  bei  den  MetoUbohrmaschinen,  anderseiti  dordi 
grOSBere  Oeschwindigkeit  der  Drehungen. 

Als  BohrwL-rkzeag  fllr  KOhren  dient  in  enter  Linie  der  gteierisclifl  SehDeckis- 
bobrer  (S.  674)*).     Kleinere  H  Ab  rem  weiten   werden    mtttelti    etmuiiligen   Bohr*** 

fewnnnen,  ^noie,  indem  man  die  erstmalig«  Bohmng  sufweiti^t.    Es  fakcs 
ie  darch  dos  stufenweine  Bohren  erzeugten  ^\eiten  z.  B.  so,  das»  die  eneugsn 
Qnerachottte  »ich  wie  1:2:3:4  u.  a.  w.  verhalten  und  man  tpricht   demgeöi« 
?oii  einbnhrigen,  zweibobrtgen  u.  a.  v.  BObren. 
Es  bat  %.  B. 

Dorohm.  Qnerschn. 

cm  qt-m 

die  1  bobrige  Rohre      .    .    .    .    &,0 19,6 

,.   2       ..  .,         ....    7,1     ....    .     39.2 

„8        .,  „  ....     8,7 59,0 

„   4        „  10,0 78,i 

II.  ».  w. 

Da  die  Spitie,  in  welch«  der  rawCbnlicho  Scboeckenbohrer  aoaUuft,  \» 
dar  Erweiterung  einer  «chon  vorhandenen  Bohmng  nicht  Kur  Wirkung  gel«Dfl. 
•0  bedient  man  aich  al»  Nachbohren)  oft  dee  logenannten  SchweinerQBi«!). 
welcher  mit  leintr  gewundenen  Schneide  detD  tteiernchen  Bohrer  Ibnlicfa,  abv 
am  Ende  atunifi.f  a^eachnitten  tut..  Diesea  Ende  entitiricht  der  Weite  der  n 
Tergrdsaernden  Bohrung  and  trilgt  fiu»ter!)ch,  im  halben  Ereiäu  na  fange  bcnm- 
g^end,  einen  schraubenartig  gestellten  »tiimpfacbneidtgen  Wulat,  der  in  di* 
Wund  des  vorhandenen  Bobrloch«a  »ich  etndrdckt,  aich  darin  forteehranbt  eaJ 
aci  den  achneidenden  dickeren  Teil  des  Bohren  nachzieht 

Die  ROhreti  Bind  3  big  4,5  ni  lang,  nnd  worden  deshalb  gewAhnlid  VM 
beiden  Endeu  aua  nach  der  Mitte  hin  ^^\><th,Ti.  Da«  Uoli  (aebr  g«rade  ood  pr 
ninde  LZrcben-,  Fähren-,  Fichten-,  Erlen-St&mme)  mnaa  ao  dick  a^n,  da«  vi 
Wandatilrke  der  fertigen  BChten  wenigstens  dvm  Dnrchmeeeer  der  Bobn^ 
gleich  ist;  et  wird  zweekmSaaig  in  d»  ßaftxeit  gehanen  und  friecb  gebcilift 
weil  ee  sich  dann  am  leichtesten  bohren  läast,  und  doch  (wegen  der  H61)lu|} 
«chnell  nnd  gleichmltaüg  trocknet,  ohne  bedcntend  au  retaaen.  —  B«  J* 
Bohren-Bohrmaschine  kann  der  liegende  Bobrer  dureh  Maschineokraft  va- 
gedreht,  der  Stauim  aber  deniüelbeu  durch  eine  Varrichtung  entgegengeMii 
werden,  welche  dem  Klotzwagcn  der  S^cmQhlcn  (S.  600)  fthnlieh  iat,  DwW'^ 
wendigkeit,  daa  Bohr  oft  lEurflvkzuzichon.  um  den  Bohrer  von  SpAnea  ra 
nigen,  ial  der  Torteühaften  Anwendung  der  Moacbine  aebr  hinderlich- 

Letatgenannter  Dntsiund  i^i  hüaeitigt  bei  riner  Bohrmacohine  fOr  Bakttca- 
balaen*).    Dm  eigmitlicbe  WerkxeoR  ist  ein  L&ffelbohror,  welcher  in  geeign^M 

')  D.  p,  J.  1838,  67.  409  m,  Abb. 

*)  HQlaae,  Allttem.  MaAch.-Encykl.,  Bd.  3,  Leipzig  1844,  8.  402. 

>)  U.  p.  J.  18T1,  201,  92  m.  Abb. 
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Führungea  dem  rorber  in  der  AinMngMtalt  ferttggMtellt«!!  und  einer  hohlen, 
nmh  krraiiGndeii  Welle,  fe^tt^eklemmten  Werkstflck  entgeeenttefQhrt  wird.  An 
die  Hdhlunft  Bcbliemt  «ich  eine  darch  die  ganze  Lfin^fL-  dvr  Hnhrt-nitan^  geh«nde 
Bohraag  und  um  Ende  der  Bohrerstange  iit  ein  Sauger  angc^'blooen ,  der  die 
«ntetebenüen  Sp&ae  hinweg  befStdcrt. 

Um  nicht  den  ganzen  Qm^rachnitt  der  Bohninft  in  Sp&no  nu  rerwandeln, 
bat  inftti  vor^eacblugen,  ROhrcii  mittels  uinea  der  KroneDsUge  {S.  6'3ä)  Ibn* 
iichfin  W&rkieogs  m  berxustellen,  daM  in  der  Mitte  ein  fester,  eo  iracnd  wel- 
chen Zwcckon  Türwcndharer  Stab  kreianinden  Quarecbnittfa  übrig  blmbt') 

Zum  Bofarifn  weniger  langw  KBcher  dienen  xuweilen  Maschinen,  welche 
duob  die  Hand  angetrii^ben  werden;  e.  B.  znm  Bobren  der  Eiieobahnücbwfllen.') 
Ander«  Bohruiaschin<m  werden  mit  mi-brcren  Bohrspindeln  v«raeb«D,  iioi  jeder- 
zeit i^inft  Ansah]  der  gewfihnlieh  nStig  wcrdcniicn  Bohrer- Darfbrneucr  Torfl^ 
bar  tu  haben*),  oder  auch  mit  lelbittnAtiger  Zuteilung  der  WerkstUuk«*),  beev. 
mthr  oder  weniger  ■elbittbitiger  Einatellung  BwiichL-n  Bohrtr  und  WerkitÄek*) 
Tencben  u. ».  w. 

Vm  takten  (ich  die  \eljeneinricbtiing«n  der  Dobrniaschineii  j«  nach  den 
BedQrfni«>4;n  in  mannigfaltigster  Weist!  ausbilden. 

Au  einer  durch  Kruftmaschine  bewegten  Wandbohrmaacbins  für  HoU 
worden  Ton  H&rlig  folgende  MesRiingen  und  Beobachtungen  aauefllhrt.  Um* 
drtbungMiihl  dw  AntrieWeUe  250,  dt-r  Bohrspindel  'JÜO  minutlicni  gr{}sate  be- 
obachtete'stflndüche  Leistung  >■' ^  it.UHl  r/mi  FiijhtenhoU  nottpant  beim  Aub- 
bobreo  eines  LocheR  von  lOl  mm  Wf>ite,  46  mm  'liefe  mittels  eine«  Centrum- 
bohr«r«,  b«i  ü,'^  mm  Spandioke,  IO,J  •/>»»»  Spwnquencbnitt  und  4,73  m  sekundlicher 
DmfangageMbwindigKeit;  hierbei  Ärbeit^Torbrauch  im  Lc«rgang  Na=ro,26&Pfcrde- 
«tarken,  im  Arbeit«gBng  iV=  1.86  Pferdertarken;  Gewicht  dar  Ma«ohine  li5  A^; 
allgemein  ergab  sich  der  Arbeitsverbraadi  dieser  Bolzbohrmoschine  nach  der 
Formel 

»■=0,865  -\-c.r  PferdftrtAiken, 

worin  y  die  stGudlich  abgebobrte  HoUDicnge  in  Kubikmetern  Iwdeutet  und  fUr 
Centrutabobrer  von  '/mm  Breit«  der  Arbeit«w«rt 


far  Picbtenbol«  t  =  7,6  + 
lUr  Erlenholz  s  =^  2»,6  ■+■ 
für  WeiBfibnehe  e  =  2 1 0  -}- 
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■n  wUen  \»i;  bei  Anwendung;  von  Scfaraubenbohrern  (die  «ino  schnelle  und  regel- 
niaaige  AbfQhning  der  8n<ini}  gestatti-nf  mulliplfziern  man  die  ho  gefandenen 
Werte  von  e  mit  0,2'ÜS.  Bei  Zuscbiebuog  der  ÜobrHpindel  von  Hand  ergub  sieb 
der  mittlere  Bpanquerscbaitt   bei 

flehte  Erle  WeiKsbucbe 

EU    6,86  2,7»  l,2ä  qmm. 

Auch  LanglocbbohrmaBchinen  (S.  340  sind  fdr  EToU  in  Oebmuch*), 
sowohl  liegende  als  atebende,  um  ScbUtEe  und  ZapfenICcbpr  >u  Tcrfertigen;  der 
Bohrer  ist  biorbci  hnlbrund  und  fnst  nach  Art  eines  HobleiseDa,  S.  610,  ao»- 
gehöblt,  jedoch  auuh  au  den  lanj^an  geraden  Seitenkantcn  üchncidig.  oft  ancb 

*)  Schweix.  polyt  'ImtMchr.  1856,  S.  193. 

D.  p.  .1.  lasj,  ÜI,  10  m.  Abb. 
•)  D,  |),  .1.  1872.  205.  ftS  m.  Abb. 
•3  TL  d.  V.  d.  I.   IHM,  S.  158  ro.  Abb. 
•)  Selbstth.  Bohrm.  f.  KlaTiortoile:    D.  p.  J.  1885,  257.  12  m.  Abb, 
»l  Bohrm.  f,  BDrstenhöltifr:    D.  p.  J.   1836,  359,  494  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1867.  14Ö,  329:    1864,  134.  250;    1877.  234,  590;    1B87,  364. 


uid«n  (FMtaltflt.  ZiHrrat  bohrt  dcnelbe  «in  randm  Locb  in  da«  Hol«;  daDo  wird 
entveder  lelirterM,  oder  itiiti  denen  die  BobrsptDdel  mit  ihrem  Oestolle,  Itng- 
tam  in  <j«r  Itichtuofi  de«  zu  erreuffendeti  Lsnülocbei  fortgerückt.  DJ«  Eada 
des  so  enUtthraden  Loches  sind  boJbkreiaföriniR  garnndet;  will  man  aicb  diai 
nicht  gefftllBD  l<u«en,  so  werden  scblieMlicb  die  Ecken  auf  der  8t«mni*Muüiias 
(8.  640)  aosROstochen;  tuwcilen  reraiebt  man  die  Bobrmaticbitie  seUwl  mit  ia 
dam  dtualicheo  VorriclitunK- 

An  einer  Laii)(luci}liohrina«cbine  fOr  Qolx  wnrde  folgende«  beobachtet: 
(iftnge  der  ffrSeaten  za  bobrendtio  Las^löeher  286  (nih,  Tiefe  denelben  210  am; 
minutliche  DrehoD^sxuhl  der  Vurg«U-Rswelle  n,  =  g:jo,  der  Bohrapindel  »,  =  101 
liis  lft4<J;  gr&Rste  heohaohtet«  atHndliche  tjeintnng  I' ^  O.OSA  rAm  F^chtOihDll 
Eenpant  bei  Bohrung  eines  Rimdlocbva  von  100  »rm  Weite,  37  «nm  Tiefe  bbI 
bei  0,097  »im  Spaiidi«ke.  \.Hb  ^mm  Spanl1uencbnit^,  6,29  m  selcnndl.  L'isfaocf 
sadt^ndi^keit;  hierbei  ArbeilüTerbrauob  im  LeergiiDij  (einschlieasUcb  tmae 
Vorgelegswollei))  aV^  ^^  1.70  Pferdestärken,  im  Ärbeitiigang  A' =  3,74  Pfertls- 
sUisea;  Bumubodarf  1, 87  .  0.71  —  1,32  7m,  Gewicht  der  Maschine  7O0  jtji  lU- 
gemän  konnte  der  Ar^ieitt verbrauch  dieser  Lang I och bolirmasebjae  nach  der  rorsd 

.V  ^  A'o  -1-  i .  r  Fferdestiirken 
berechnet  werden,  worin  1'  die  attindlich  songiaote  Uolcmenge  in  Kubtkmeb 
beieichnet  und  die  Leergangsarlieit  noch 

A'a  =  0,40  -i   D,00Ufi6  .  n,  PfcidestArken 

Kt»  der  tnioDtlichen  UindrehungssiLfal  der  Bohrspindel  sieb  er^t^t,  endBeh  fb 
tlrleohoU  beim  Bohren  von  25  mm  bmten  LantjlOcbero  «  :^  18  gMitit  «et- 
den  kann. 

IS)  FrlLBBD  and  Fr&smasrbitien.  Streng  genommen  nod  die  er 
w&hnteo  Laiifi;lochbohrmascbiQQD  nicht«  als  bewnderui  Zwecken  Ainmit 
Fr&smasiihiuuii,  wio  anderseits  ein  scharfer  Unterachied  zwischen  den  BoM- 
ma«c:hineD,  welche  mit  kreisendem  Measerkopf  arbeiten  (S.  663)  ood  im 
FrUatnafichineu  uicht  zu  erkounen  ist.  Man  bedient  eich  des  Aiudnirka 
Prftaen  für  das  Bearbeiten  mittels  kreisenden  Messerkopfes  meisteni,  vesQ 
die  zu  etzielendea  Gestalten  weniger  einfach  and  die  Aboiesmngen  niclil 
sehr  groBB  sind. 

Die  FrlLiiwerkzeage  für  Hols  bestehen  zuweilen  —  wie  fUe  HetallfilMa  - 
aus  feeten  SUib)kl5rp«m,  nn  derim  OberflSohe  di«  Sobnetden  ausgebildet  sind: 
entere  iintentcheiden  üirli  von  letzteren  aber  dadurch,  doas  dir  Schneiden  wemfEf 
dicht  EUBaoimeiigerackt  sind.  Aogettcbte  der  grossen  Gesohwindiekeit .  wtlw 
Angewendet  wird,  ist  die  Z^hl  der  in  der  Zeiteinheit  lom  Angritt  kotnmento 
Schneiden  obnedies  gross  genug. 

T>ie  Friswerkieog«  werden  nnr  dann  auR  einem  StUck  seTertigt,  wann  i» 
Baum  Tflr  dos  Befestigen  einzelner  Schneiden  an  dem  Itfessentopf  oder  Piiskoff 
fehlt  Da«  tritt  aber  x.  U.  ein,  wenn  der  IjSni;pn verlauf  des  xu  Irttvenden  Otge»- 
Standes  sehr  kleine  KrQmnntigsbalbnieaaar  enthftlt,  indem  der  BalbmeBser  4ir 
von  d«n  Schnvidi'n  b^tschriebenen  Krcü«  selbstTentindlich  nicht  grflücr  tm 
darf,  als  der  kleinste  za  erzeugende  Kr&mmnngshalbmeeMr. 

Nicht  selten  bvfitefat  der  Piftskopf  aas  einer  mit  Schlitz  vertehenen  WslX 
in  welche  nur  ein  McHAev  geklemmt  ist,  Fi;^.  140  (s,  w.  n.).  Ks  wird  alsdm 
neJBtens  das  Me««er  so  ausgeklinkt,  da«e  es,  wie  die  YigviT  erkennen  Ibsl.  bü 
den  eotstandenen  Schnltefn  sich  R-e^n  die  Welle  legt,  sodass  ein  »All 
Berooifli^en  des  Metsers  Tcrhatet  wird.  Mit  Ausnahme  des  wenig  gel«' 
lieben  Verfahrens,  nach  welchem  dnt  eigentliche  Uesaer  aus  einem  m^  dl 
gBh&rteten  äfahlbletLh  boateht  (I,  4fl71,  sucht  man  den  Schneiden 
mlMlgen  Ansutzwiukel  {I.  381)  zu  geben,  sie  mit  „abfallenden  Rücken"  n 
sehen.  Das  ikt  unmliwer  xo  erreichen,  wenn  der  (i'r&skopr  sich  immer  in  gleich 
Bicbtong  bewegt  Wegen  des  faserigen  OefU^ee  des  Uobee  ist  man  sber  - 
um  da«  Abbröckeln  desselben  >n  rerhaten  —  m  manchen  FSUen  genötigt,  d» 


GestAitnng  des  Holxe«  dorch  Sehneidwerkii«iif{e. 
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TrRikopf  zeitwoiflc  in  der  emf^D,  zeitweise  in  Uf^r  enlgfiRcn^f^s^tzten  Kirbtuni;  sich 
dtvlien  lu  I;iat>uu.  Duuo  ist  Jas  deu  Scboviden  .mit  ubFulU'uüvn  KOclceii*  eigeoo 
_Fr«iidbtieiden*,  d.  b.  dii^  entjiprcnKendft  IdarnlitnindfiruDg  der  ReibuDg  xwiMben 
Scbneidwtirluoug  und  Holz  nur  angenUbert  m  erreichun.  Aua  einen  Stück  M- 
fertigte  FriUkdtifo  werden  wohl  nach  Fig.  138  gestaltet.  Die  Figur  stellt  md 
llumrkopf  in  KitdatiBicht  dar.  Ea  itt  deraelbe  ninäcbst  nacli  zwei  ventchiedenea 
Acfai«ii  libgedreht,  di«  su  baidoii 

Seiteo  gleichvoit  von  der  Haupt-  ,. -■.._  ,-*''       "''''., 

Aohw  eotfernt  siad,  um  welcbe 
er  neb  umdrehen  »oll.  Dann  aind 
ia  demHlb«n  cwui  Schlitze  uusge- 
arbeiteL  Daxlurcli  int  xwar  fllr 
swoi  der  (>ntatandLT)en  Scfaneiden 
in  «incr  Drehrii.Iitiing.  Itlr  diu 
beiden  anderen  Schneiden  in  der 
entgeginigewtiten  Drehrichtung 
ein  AntaTtwinkM  ge«chAff«D,  in- 
des li^t  immer  i  wischen  zwei 
wirksumen  Scbneidco  eine  DStrirksamc ,  welche,  am  sich  Kaum  xu  icbftffeii, 
die  HolkBäcIte  mindestens  am  die  holhe  Spandicke  tarRckdriingen  mom,  alm 
entsprechenden  lieibungxvriderttand  erführt.  Von  dieaem  Cbetst^ind  ist  ein 
Frfttiwpf  mit  beweglichen  Werkzeugen  frei.')  a.  Fig.  139  hexeicbnet  die  Welle 
dMselb«ii,  welche  mit  siuium  sturken  tiundv  b  i-ersehen  ist.  In  dioem  Bunde 
sind  Ij&cher  angeliracht,  in  welchen  sich  Zfi)ifen  der  Uop{>eImeM«r  c  drehen 
kOnncn.  Dem  Bunde  b  gegenüber  i^t  auf  der  Welle  t'in  Btuidring  befestigt,  in 
welchem  «ch  elunfall«  LOcher  (tir  Zapfen  der  Mewiier  e  befindon.  Die  IjOcher 
das  festen  Bundes  h  besv.  de»  Bandring«  liegen  ho  einander  gE^enflber,  daa 
ihr«  Achsen  mit  der  Drehachse  des  Frfisl(»pf<^>i  glrlchlnufend  sind.  Die  Preb- 
barkeit  der  Uener  i«t  eine  nur  geringe;  »ie  wird  durch  Anlegen  der  InnenflAcbe 
ao  die  Welle  derart  begrenst,  daca  die  eutgegeugvKetiit  liegende  Suhneide  Aber 
den  Übrij^o  Teil  von  c  bervorragt.  der  hinter  ihr  belegene  Rfleken  „abflUlt". 
Es  ifit  Ivicbt  XU  überBebi'ti,  docs  bei  jedem  Wechsel  der  Drehtichtung  die  Scboei- 
deu  r  Kich  ■ellixttiiiltig  der  cieuen  DTebrichiung  angeineueii  niii«t>?llen 

Zur  Bildung  von  Knien  und  schmalen  Einscbnitlen  ist  die  Fräse  eine  kreis- 
runde  Scht^ilx;  mit  Rigennxt ig  grob  gecobnlem  Rande,  welche  sich  von  einer 
wirklichen  Kreistage  nnr  durch  die  grossere,  der  Breite  der  auszuarbeitenden 
Vertiefung  gleich  kommende,  Dicke  nnteracheidet.  Andere  FiftskCpfe  sind  in  den 
cd'J  »erzeichneten  Quellen  beschrieben. 

Die  FrssmaBchine  setzt  sich  znsaniinen  aus  äer  den  Fieser  tra- 
FrSBerwelle  und  einer  Votrichtan^,  welche  dem  Feethalt«D, 
dem  FlIhrcD  des  WerkHttlckea  dient.  Ea  iM-  dm  in  den  meisten 
Fallen  eine  ebene  Tiscbplatte.  auf  welcher  der  Arbeiter  das  Werkstück 
reiscbiebt  oder  ein  niechaDiseh  bewegtes  SchUtteDwork,  mit  welchem  mos 
das  Werkstück  fest  rerbindet. 

Die  (loOO  oder  mehr  TTmdrefanagen  in  der  Hinate  mnehendel  PrlstTwelle 
steht  meisten«  senktecht.  liet{t  aber  ancb  oft  wagerecht,  und  die  Fräk«  int  der 
Begel  nach  am  äoasersten  Knde  der  Welle  ange)jra<;ht.  Die  sekandlichu  Tn* 
i!ui(^eichwindijgkeit  beirftgt  15—20  m.  Ihre  Haupt beuutzung  Snden  die  Frfts- 
maMhinen  zor  Bildung  von  Ilohlkehlen,  SIAbchen  und  iDKAmmengeaetxlen  ge- 
siinsactigi-n  Keblungcn  I&ngs  krummer  (geschweifter)  Arb<-it* tacke,  wosn  sie  durch 
keine  andere  Maschioe  ervetzt  werden  kSnnen;  vor  ihrer  Einführung  war  man 
genötigt,  die  genannten  Verxiemngen  mittels  Eisen  (S.  «5»)  frfiibftmlig  ausza- 


*tX>.  p.  3.  IST2.  24)5,  »6  m.  Abb. 
•)  D.  p.  J.  1883,  850,  397;  18H4.  Ä2,  »72  m.  Abb. 
Z.  d.  7.  d.  I.  Iä86,  S.  HS2  m.  Abb. 
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[«iechen  oder  mit  kleinen  Hobeln  (rergl,  1^.  6&9)  nuaiuiubaiteii.  In  wlfllun 
wii^  äa«  noch  gehöriger  Krümmung  tugeechnittene  Hola  mit  den  HEsdflB 
die  (dem  gewUntcliten  Quervcliiiitt  angemeaBSD  seetaltete)  Fi-Sm  g^drOckt  nad 
nach  BedQrrnia  nowobl  fortgMch»l>eii,  »It  g«nreD<)et;  Ut  liie  W«I1«  tfcefaenil  u- 
geordnet,  BO  ra^rt  tncütone  nur  deren  oberater  Teil  mit  der  FtflM  kos  «inmi 
Arbeit«tiflche  hervor'),  atiT  welchem  du  Holz  liegt,  um  teitw&rt*  »n  der  Ytitt 
Torbeizugclien i  bei  liegender  Wi^lle  handhabt  man  Am  ArbeititQck  unt^  dtf 
Frftie  und  giebt  ihm^  dann  bäufiß  eine  leicbt  Orebbnre  WftUe  sur  Unterlag«- 
Po  bei  einer  gotdiweift«n  Letcte  die  Faaern  unter  den  TerKbiedei»t«n  WinWn 
an  6er  OberBSobe  aTuIaufeo,  «o  iitt  es  lum  Jiui  Eiardsan  der  Frftae  ins  Hole  ta 
verhiittin)  üblicb,  diese  Maschine  mit  einem  Weiiile^rvtriebe  >u  rvrsefaen,  welcibct 
die  Drchiingsncbtung  der  Frftee  umzukehren  gpatftttet  (R  8?ä)  oder  in  dea«lbSB 
Gestell  swi-i  Fnlkk^pfe  uniuordnen,  von  denvn  der  eine  nach  links,  der  ändert 
nach  rechtt  umUuft. 

Nicht  selt«n  ent^ubliusst  mau  eicb,  die  seokrecbte  FriUerwellfl  an  ibmi 
unteren  Ende  mit  dem  PrIUltf)pf  zu  vi^rsebon  und  dementvprechOQd  ahm  iaa 
Tiech,  auf  welchem  das  WerkstUck  rubu  eu  lutferD.*) 

I'm  den  längenverlauf  der  gefrästen  Flftiäe  genan  va  erhalten,  weon  imi 
Werlcstdek  mittels  der  Hand  dem  Frftakopr  entgegengefOhrt  irird.  befestigt  mu 
an  dem  Werkittflck  tV,  Fig.  1 40,  «in«  Iiehre  t,  von  entsurechender  Qeetnit,  wdelia 

gegen  den  auf  dem  Ttseh  T  berestigUe 
'  Ring  r  gedruckt  wird,    r  i«t  gleicbiowif 

mit  dem  MepRerkiipf  .U  angebracht,  «f 
da«8  der  Arbeiter  Jas  Wa-rkstSck  bu 
mit  dem  Ti»cb  T  und  detu  King  r  ia 
Fflhlunp  KU  erhalten  braucht,  an  dii 
richtige  Qeslalt  der  gefifisten  FUehe  a 
enrielcn. 

An  einer  kleinvn  BolsfifinnaKUai 
mit  »eokrec.hter  Spindel  «ammelte  Bär- 
tig folgende  Zahlen:  Durchmener  am 
Fr^kopTn  91  mm.  U^lbe  de«»el1>en  31  »ul 
Znhl  der  Schneiden  6  (drei  IBr  Rccbn- 
drehnng,  drei  fOr  LinksdrebunBl:  niiiii^ 
liehe  Umdrehnngaubl  des  PÜbkoofa 
3061,  sckuodli^die  Sebnittgoechwindigteil 
10,1  M,  ZuHcbiebung  (Toa  Hand)  4  bii 
M  mm  sekundHeb;  grCoste  beohiuktW 
ctOndlicli«  Leistung  ('  =  0.01-1  cbm  Bris»- 
bolz  in  feine  Sp&ne  Terwandelt  bei  2l  ,3*« 
Heknodlicher  Zuschiebang)  bierbei  l^ 
beitsrerbrancb  im  Leergang  >',  =l^ 
PTerdeetärkoD,  im  Ärbeitsgang  ^=^:!.M 
PferdestArken;  Haumbedarf  der  Uasckiw 
Fi|.  tia.  1,70.0,69  — l.Sd  ^fN,  Gewicht  derHlbca 

300  tcg;  der  Arbeitüwert  für  1  ri,m  ttöni- 
lich  zerspante«  Erlenholz  ergab  »i^h  durchschnitt  lieh  zu  t  =  66,7  Pferdesürkw. 
welcher  Wert  b".her  ist,  als  l'flr  alle  anderen  mit  krei««ndem  W«-fcw«it  aib«- 
tenden  HoUbearbeitungsmojtchinen,  —  eine  Folge  de»  «i  groann  J-chneidwinW 
(90*;  und  rles  zu  kleinen  An»teLlung»wiskelB  (l.)°)  der  8citpeiden  und  d«r  his- 
durcb  be^lin^ten  starken  Iteibunc  dernelben. 

Mau  fuhrt  aacb  Fr&eer  und  Werkstück  gegensSttlicb  in  festen  Bahno. 

vie  bei  MbtallfrllgmaBehinen. 

Um  z.  B.  die  Zwingenenden  der  Spasierst&ike  zu  frflwn,  I^t  man  da*  be- 
treffende Stockende  in  einstellbare   Lager  und   ffibrt  es  mit  dieacD  gegen  di* 

*i  D.  p.  J.   1877,  236,  83  m.  Abb;    1887,  M«,  »7  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1879,  äflä,  48B  ni.  Abb.)    1B8K,  :3«7.  437  m.  Abb. 
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FriUfl,  wShreud  der  Stock  tunsedrebt  wird.*)  Ei  geh&ren  liierfacT  anoh  eioe 
Uaaobine,  welch«  iMetimmt  i«t,  Icletoe  DrdikOrper  in  KtOEat.-r  ZiiU  lu  vneugeu*). 
«me  FriUnaaüchine  für  BilderrAhmen  □.  <iKl-*)i  eine  Milche  xum  Erteugea  ge- 
wundener und  anderer  Verzierungfln  an  Säulchen,  Tischbeinen  u.  e.  w,*j,  nim 
Ebnen  der  PleüicblilGck«*!  und  endlich  di«  üablreichen  kTaachinen  mm  Er- 
seugen  anragelnKsaiger  GeiitaHen  iKoplermatichinen),  irelche  Rlr  Qo- 
««brscbftfle,  Bcliuh leisten.  HoliKcbuSe,  nntformen  und  ander»  in 
ffcOsKren  Mengen  verlangt«  Q^^genstHndo  varwcndct  Tflrden. 

Die  einfRcbfien  dertelbon  &bertnigen  die  QeiUlt  de»  Uodell«e  auf  das  xu 
boorbeitOndo  WerkaMck,  ohne  an  deti  Abuieaijung«ii  au  fiodttn.  Ein  Fßhruntjsatift 
beiw.  eine  Fülirungfrolle  ist  ao  mit  einem  l^riUküpf  vvrbunilun,  dum  beide 
gleiche  Wege  lurOckxtileKen  haben,  oder  der  fahrende  Teil  und  der  PrSukopf 
sind  feetgelagort,  «fthrend  Modell  nnd  Werkstitcke  gleiche  Bewegungen  machen. 
Es  wird  alsdann  der  fahrende  Teil  mit  dem  Modull  in  Killhlung  Hifhulten,  «o- 
da«  bei  der  gegenaätsliohen  Bewegung  ohne  weitere»  die  (tettAU  den  Modellee 
auf  diu  WerVst9ck  übertragea  wird.*>  Man  ist  zwar  imstande.  mittaU  diewr 
Haacbinen  in  einer  Richtung  oder  Kvrcicn  denolbcu  die  AbmeMungen  de«  Werk- 
stückes anders  uu  maclien  als  diejenigen  des  Modetlen,  allein,  ee  lat  umnÜKlicb. 
du  artprün^liciie  Verhältnis  der  Abmtsiiuagen  in  den  ver«chiedenen  Richtungen 
buisubeii alten.  Ei  onteteben  dubar,  wenn  nach  einem  Modell  Torauhiodeo  growe 
Werkstücke  gefertigt  werden,  leicht  Zerrliilder  dersellien. 

Eine  Äuderaag  der  Abmeasangen  unter  InhiiHimg  dcrr  Vcrbältnt^e,  dnc 
dem  Modell  geometrisch  Hbnliclie  Wiedergabe  des  Modt^lli»  ist  möglich,  indem 
man  die  Üeaetbie  de»  Storcbechnabel*  oilvr  Fantographen  (I,  &73\  in*  H&um- 
ticbe  Qbvrtrft^  und  den  gefClhrtan  Stift  durch  einen  gtieigneten  PriUkopf  er- 
nbM.  Et  giebt  Mlohe  Friamatchinen  für  bOlaenie  Scbuhloisten ;  die  Bauart  dei^ 
«tiben  wird  aber  gebeim  gehalten. 

Uan  richtet  MAschinea  der  in  llode  ütebenden  Art  zur  gliHchieitigen  Be- 
aibaitnng  mehrerer  Stücke  ein,  bringt  «tatt  der  oben  crwilhnten  Mewerkflpfe 
«in^lie  Kreiden  du  UobelviBen,  kreiisägenftbnliehe  FriLsen  oder  eine  lange  gerade 
Stge  an  nnd  l&«nt  [wüit  iu  den  meisten  Fällen  vonuxieben  int)  die  •chvingendo 
Barwcgoog  durch  diese  Schneidwerkzeuge  rollbringen,  wftbrend  di«  Arbeilstücke 
*inh  einfach  am  die  Acbse  droben  u.  s.  w. 

An  einer  Ropiermaachine  fOr  Axihetme,  mit  schwingendem  Werkzeug, 
wQrde  von  Bartig  fol|;«Ddefi  beobacbtet:  Dh  grauten  ArbeitattickM  Diircb- 
mener  13  em,  L&nge  l,18&  m;  minntlicho  TJindrchungri«n.bl  des  Arbeitattlckei  Ö,9S 
bia  38,9,  des  Frlbkopfes  {mit  vier  bakenförmigen  SULhli>Dl  22SO,  aekandliebe 
Dmfangagetch windigkeit  des  letztern  19,  t  m;  BlündHcbo  Leintang  V—  O.OO^B  ebm 
(0  =  2,61%)  Eschcnbole  abgedreht  bei  Herstellung  tüu  drui  Axtbelmen  von 
S^4m   L&nge,    35    bis    50  mm    Dieke;    hierbei    Arbeit» verbrauch    im    Leergang 

^M    ■)  D.  p.  J-  1Ü86,  S02,  }Uä  m.  Abb. 

^r    '>  D-  V-  ^-  IS^^<  2^<>-  3^^  oj.  Abb. 
1  •)  D.  p.  J.  1883,  348,  815  m.  Abb. 

k*)  D.  p.  J.  IBTT,  £26,  8b  m.  Abb.;    1882.  244,  42&  m.  Abb. 
'I   D.  p.  J.   IMSr,  SHß,  50  m.  Abb. 
■l  FUr  Schuhlei^en,   Radspeichen  q.  s.  w.:   D.  p.  J.  IB24,  U.  SU:    1834, 
,    I  m.  Abb.s    IHTi,  2«,   i  ro.  Abb.;    1*77,  22ft,    31  m.  Abb.:    1885,  35«, 
6!t  ta.  Abb. 

LThfl  pract.  meeb.  Jaurnal,  Jan.  18&8,  S.  S.'iß  m.  Abb. 
Mitt.  d.  Gewrrbirer.  I'.  Hannover  1863.  8.  97  ni.  Abb. 
Bevue  indu«tr.,  Mars  lb82,  B.  81  m.  Abb. 
Annales  indu«tr..  Okt.  1883,  S.  571   m.  Abb. 
Samml.  ron  Zeiehniingen  f.  d.  HtUte.  I86ts,  Bl.  6. 
Wiebe.  Skiwenbuch,  1870.  Heft  2,  Bl.  2. 
Le  gänie  civil,  Mai  1884,  S.  3^1  ui.  Abb. 

FUr   Bache  Gestalten:    D.  p.  J.    1871,    199,    14    m.  Abb.;    1S78,  827< 
m.  Abb.;    188a,  3ö».  527  m.  Abb.,  628  n>.  Abb.;  1887,  26S,  20  m.  Abb. 
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iir,  =  0,l8PferdaitfirksD,  im  Arbeitsgang  X  — 0,<U  Pfcr<IeaULili«n ;  Rsuml 
1.65.  l,3i=  2,13  gm.  Gewirbt  (li>r  Ma«cbine  iOOQ  kg;   allr«mein  1>ercchnet  nd 
venn  u,  die  ininutlit^he  Diudivbun^^ahl    des  ArlrtiitstQcke« ,    ü  dl«  itQndlidi 
wnpiint*   Holxmuiiga  in   Eilogriimmun   liexeicbniH,    der  Arbeits verbrauoh  bii^^ 
Abdrehen  tod  EflcbenboU  tu  ^H 

y  =  0.12  4-  O.OftHÄ  .  M,  +  O.U) .  fi  prerderfftrken.  ^* 

16)  Drehen  uod  Di-ehbank.')  Die  Drdibuik  fUr  Hobt  nnUt- 
wheidet  sich  von  der  Metalldreh bank  (S.  524}  vorwiegend  durch  leicb- 
tere  und  einfachere  Bauart,  sowie  dadurch,  das»  die  Arbeitsspindel  zn 
weit  grosserer  (Jeacbwiodigkeit  beriibigt  ist.  Da  zu  ihrem  Betrieb  ein 
Terb&ltnismftssig  geringer  Arbeitsaufwand  gentigt,  so  werden  viele  Bob- 
drehbXoke  durch  den  Fues  des  Arbeiters  beirieben.  Die  Arbeit^geidiwiji* 
digfaeit  iHt.  nur  begrenzt  durch  daa  bei  zu  grosser  Geschwindigkeit  eia- 
treteude  7AHvn  des  kreisenden  WerkstOckes.  In  dem  rohen  WerkttC 
fSUt  snlbetversUlndUch  die  Scbwerachse  nicht  mit  der  Drehachse  zc 
aodass  bei  rascher  Drehung  die  Sohlend erkroft  sich  recht  une 
geltend  macht.  Weniger  nnmnde  WerkEtUoke  dürfen  demnach 
kreisen,  als  unvotlkommDer  vorbereitete  nnd  ebenso  kleinere  eise  gfUmen 
Umdrehungszahl  machen,  als  grilsberti.  Unter  UmatSnden  wendet  man  ha 
XU  SOOO  Umdrehungen  in  der  Miaute  an.  In  der  Rege)  ist  die  minatUcke 
Drehun^mlil  weit  geringer,  nodass  auch  di«  Leistung  gegenüber  dv* 
jcnigen  der  Messerkt^pfe  -  -  die  genau  abgelehrt  werden  nnd  demgeat— 
im  allgemeinen  weit  griJseere  Geschwindigkeiten  gestatten  —  zu  wOaeehn 
flbrig  Illast.  Lotstere  haben  denn  auch  den  Drehbänken  cinan  T< 
Gebietes  entrissen. 

Dm  Eisapaiineii  der  ArbciUtDcke  an  der  Drehbank-K|äiiilel 
mittels  veracbiedener  Futter  ll,  5Q0>  Fl^r  OegenstAntlo,  welche  donji 
•amee  Eintreiben  in  ein  Futter  bescblUligt  werden  könnUn,  i;i7)>rHuchl  nu 
Futter,  welche,  nach  dem  Hineinflohieben  des  Stflckea,  doroh  einen  Ring.  v»t 
Schräobe  u.  B.  w.  i<.isiimiDeiigepreMt  werden.  Ist  dax  in  einem  Futter  an  d* 
Spinde)  bcfentigte  ArtieitttOcic  tn  Iadk.  »ai  auch  an  den  votn  Futter  entferaHm 
Teilen  unter  dem  Drucke  des  Werkzfugi  iiicb  sieht  ta  bieeeo,  lo  tetit  aiaii  nt 
daa  ander«  End«  dio  S|iitz«  Je»  R<^itnaf;cls.  feofern  auf  oiwe  Wei«e  d«  BeÄ- 
Bteck  SU  Hilfe  genommen  wird,  kann  aber  gewöhnlich  da«  Futter  gan>  eofät 
werden,  indem  man  vtatt  devHen  de»  Dreimck  iZwirlj  anwendet  Dolff 
diesem  Namen  iel  ein  an  der  Rpind»!  befe»iigtur  Kopf  xa  veratefaen,  «dekf 
eine  acbitrfe  »tItJüerne  MiLtrlpiinkt«pJt*/'t  iitid  diinnlitrn  twni  breitere  Kbnttdigt 
Stahlzacknn  eothält:  diefie  drei  Teile  werden  in  die  Endfläche  dea  Arbeitattek«i 

l  gettoeben  nnd  lui>t«in  suuuumen  denselben  Dienet  wi«  beim  Metalldruhen  xwticha 
Bpilsen  die  SpindeUpitza  nebtt  dem   Mitnehmer  (I.  ftSO). 

Die  DrebetUhle^  zum  Gebrauch  nuf  Holi  eiud  nat&rtich  von  den  Rf 
MetAll  bestimmten  wetentlich  vörschicden,  und  «war  sowohl  durch  grflMR 
Breite  (weil  man  von  Holt  ohne  Hcbwierigkeit  breite  Spftne  nehmen  kam),  «k 
durch  di«  weit  grönfre  Schärfe  dar  Schneiden,   welche  meist  mit  Wiakelti  «■ 

iSO  bia  SO  Gr&d  angeeebliffen  werden.  Die  allgemeinste  Anwendung  finden  il>< 
Bohre,  der  Uoblmeiisel  oder  Schrotmeissel  und  der  :^lii:bcl.  Dr*b- 
meiiael  oder  Schliehtraeittel.     Die  KShre  itt  tief  rinnenartig  kn^ehiSUl 


')  Frechtl.  T*chnolog.  Encvkl,,  Bd.  ^,  S.  272  m.  Abb.  Jahrb.  d.  'VTmf 
poljt.  Inat.,  Bd.  4.  S.  241  m.  Abb.  Qeiiiler,  Drecbaler.  F.  Campin,  "~ 
Drechseln  in  Hole  u.  a.  w.     Weimar   IS62. 

■|  Uoltiapffel,  turning  A  mecb.  maaip.,  Bd.  3,  S.  M>&  m.  Abb- 
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(«kImi  ihr  QuencboiU  die  Gestalt  ein»  Halbkrviwoa  (Iftrluetot),  uod  somit  dem 
Uohleiten  (B.  6>)Ü|  Alinltch;  jedoch  ist  xuuU-icli  dio  Linia  der  äclineitle  auch  der- 
goatalt  gakrQmmt,  äaaa  deren  mittlerer  Punkt  bedeutend  weiter  hervortritt,  ais 
die  Endpunkt«.  Djtdnrch  »cbneidi-t  das  Wprkxeuß  mit  «riner  hi^lh-enipti«ch«n 
•eharfen  Kant«  mehr  oder  weniger  tiefe  runde  Furchen  ang  und  üt  geeignet, 
stark  einxudrinften,  wsHbalb  niaTi  oiit  der  ItObre  <ia.H  Dreben  aus  dem  Groben 
Tcrriohtet,  wobei  es  mebr  naf  ^Schnelligkeit  ali  auf  dio  EnteuguBg  einer  glatten 
Oberflücbe  ankoaimt.  Die  Ureite  der  ÜOiiren  betragt  von  6  mm  bis  in  36  mm; 
di«  engliachAD  lind  von  der  ftuueren  Seite  tageach&rit,  die  deutsohen  von  innen: 
dicM  letataro  Art  scheint,  wenn  nur  überhaupt  der  Drttchaler  damit  vertraut 
iat,  ein«  bessere  Wirkung  xu  geb«fi.  Der  ^ticbtfl  dient  xuin  Keindreben,  alio 
Kor  Vollendung  der  Arbeiten,  welche  durch  ihn  eine  sehr  grosoe  GlSltte  orbaltaa, 
wenn  dae  Geuige  de<  Hoix>e  günstig  Jit.  Er  gleicht  dem  BaU«)««>t  dvr  Ti«chler 
(S.  639|,  iniiofern  er  wie  diese«  flaoh  ist,  eim^  geradlinige  (oder  nur  tlnsflemt 
Bciivracb  bogenfSrmige) ,  gegen  die  Acb«e  dee  Werkaeuges  tcbrftg  stehende,  von 
beiden  Flächen  aus  sehr  schlank  nugescbirftc  Schncäae  hat  Beine  Breite  i«t 
S  bia  &0  mm. 

Bei  den  ongUscfacn  Sticheln  b«ti&gt  die  Neigung  der  Schneide  gegen  dJa 
Adwe  80  bis  85  Qrad,  boi  dun  dtuUchon  vtwa  70  Griul;  lutztutu  bcaitzea  aber 
noch  das  EigentQnilicbe,  daia  Hie  dünner  und  leichtt-r  nind  und  uuiuittelbar 
hiator  di-r  Schneide  achm&ter  werden,  vftbrend  die  englischen  in  dem  grOeatAB 
Teile  ilirer  Länge  einerlei  Breite  haben.  Jene  eben  erwähnte  Gestalt  der 
deotMhen  Meiuel  macht,  dam  die  Ecken  an  den  Kndvn  der  8i:hnuid«  mehr 
mitawiaktig  sind,  was  xum  ArlK^iten  oft  achr  beqnem  ist.  Beim  Drüben  wird 
dier  Meisset  nach  Erfordernis  in  verschiwdeneu  Lagen  gehalten,  ininier  aber  so 
geführt  {fortgürQckti ,  dnn»  die  stumpfere  Ecke  der  Schacide  voraiivgeht.  [Ja 
acbnale  und  tiefL*  Einschnitte  (ätichel  in  die  Arbeit  eu  inaahen,  legt  man  den 
Meine!  «o  gegen  dieselbe,  doss  die  Schneide  in  eine  senkrechte  Ebene  iltllt  nnd 
die  spitze  Ecke  unten  «ich  boBiidet. 

Der  geübte  Drcchaler  weiHN  mit  Rßhr«  nnd  Stichel,  lifritondeni  mit  letzterem, 
viel  oiaunigfultigerv  Furmoo  riuaKii arbeiten,  iila  man  nach  der  einfachen  Geetalt 
dieser  WfrltH*iigii  für  möglich  bnlten  sollt«,  und  wendet  nur  in  j>»nen  Fällen, 
wo  dieselben  dnrchii.ii8  nicht  genfigen,  andere  Drehwerkieoge  an.  Hlurzu  ge- 
boren: drr  Aiiidrehstahl,  mit  «eitwftrta  stehender  Schneide,  zum  Ausdrehen 
TOD  Bühlnngen,  welche  (iber  immer  durch  Bohren  angefangen  sein  mttaunt  — 
der  SpitiHtahl,  um  spitzwinkli^^e  Furchen  eiDiu^chneiden^  —  der  Schlicht* 
•tabi,  mit  geradliniger  ^ichncide  wie  der  ätichel,  aber  von  diesem  dadurch  ver- 
aehieden,  dasi  er  hOcbstvns  ib  mm  brbit  iHt,  dass  ferner  eeine  Snhneide  recht- 
winklig gegen  die  Ach«e  «teilt  und  nur  von  einer  {iler  untern)  Seite  her  kng^ 
Bch&rn  iflt,  vorisüglich  atum  Reindreht'n  sehr  harter  HCliar;  der  Stichstanl, 
dem  vorigen  ILhnlich,  aber  itn  der  Schneide  sehr  echmul,  sum  EiodrehKii  recht- 
winkliger Furchen;  —  HakenatAhle  nnd  Mondfitllhle  lur  Erweiterung  von 
BOblongen,  deren  SeitenwKnde  nicht  gerade  vind;  —  das  Baucheixen,  der 
AoadrehhnVen.  der  Einiichneider  und  der  Zweischneider,  sllmtlich  haken- 
artig gekrümmte,  ddnne  und  measerortig  schtirf  geechliSene  Drehwerk^enge  zur 
Bearbeitung  grOEser  ebener  Flächen,  weiter  achalenartigec  Vertiefungen  oder 
dar  BodenlUlcai)  von  Höhlungen. 

Statt  der  Stichel  adi>r  SULhle  verwendet  man  nicht  selten  hobelartige  Werk- 
■enge'),  namentlich,  nm  beim  Ftrtigdritbon  dem  Werkzeog  eine  vor  zu  starlteni 
Kngreifen  uchilU«nde  Führung  zu  gewähren.  Es  sind  u-Udann  die  Sthrieiden 
wie  die  Sohlen  der  Hobelkait«!!  nach  dem  beTZustellAmlen  WerkstQck  gestaltet 
und  demgem&sa  naiih  Umstünden  reieb  gegliedert,  wie  Schneiden  und  Sohlen 
der  Kamieshobel  l,S.  66ijj.  Rrmdelrtdehen  (S.  40U)  werden  ftir  HoU  wie  für  Me- 
tall gebraucht;  auch  kommen  suweilen  FrlUcr  bei  OrehhElnken  zur  Verwendung. 

Man    lenkt    die    Drehwerkzeuge    entweder    freihändig    unter    Be- 
natmng  einer  Auflage,    d.   h.   einer  festen  Schiene,   auf  welcbe  sie  ge- 

*)  D.  p.  J.  168&,  2M,  212  m.  Abb. 
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Btfltzb  weräsa,  oder  befestigt  sie  an  BcbliUen  (6.  314 — 316),  welche  An 

bei  Metnlldreh blinken  Üblichen  im  weäontliclien  gleich  sind,  und  führt  lie 
mit  Uilfe  «lif>er  in  sichereren  lUhnen,  zuwf^ilen  ilie  Leit^pind«!  benatun^ 
Die  in  ein  ätichulbaus  zu  spaDDenden  Di-ebslllhte  haben  selbstversiBadUcb 
•ine  etwas  andere  Gestalt  als  die  HandstKfale:  »e  sind  den  Metalt-Dnlf 
eticbeln  Kbnlicb  und  natereoheideo  sich  von  diesen  bauptä^cblich  dank 
den  kleineren  ScbneidwtnkeL  und  die  Isn^cre  Rclmeido.  Fbrigeiifi  kommiD 
mBUnigfacbe  Ge9talt«n  der  durch  Sohlitteo  geführten  I>rehwerkieiige  tot. 
An  ein*r  ]>rebWnlc  für  Ho!»,  iluren  SUchel  mittelB  (^chtittun  gvfnlirl  wur^t, 
fShrtc  Hartig  die  folgnnrten  Beohachtnnt^ra  auH:  Durchmeaoer  <\rv  l'lanMbeil* 
Sdem;  de»  RrDssten  ArbeitetUcltesDiirclinie^i'r  3,!^<.|im:  roiniUlicbeUujilivbuofwalil 
der  PlftüMuheibe  44  liii  480;  gr9««t<  beobnohtetfl  «trtni)lich>>  Leiütunf;  r^^ 0,0*4 **«i 
Fiobtenbols  abgedreht  bei  13,3  m  aekundlioher  ScbnittgeMhwiudigkeit,  Oßi  mm 
Schnittbreite,  'J.i>3  mm  S«hnitth9hOr  '(95  mm  Durchmena^^;  hierbei  ArbeitffO* 
brauch  im  Lehrgang  .Vg  —  0,64  PferdeatArkeii,  im  Arbcibigang  X  =  0.94  PA 
vtSrkea;  [taiimbedarf  der  Maachine  4,67  .  S,t-1  =  10,0  ifm;  all|;ein<)iii  iit 
Arbeitsrerbrniich  dieser  Drcfabank  bei  Bearbuitung  tob  ^cbtenbok  aifCb 
Formel 

.V  =  O.OÄ-f-O,0il2».  H,  I-  lO.fl  .  r  PferiiMtürken 

la  berechnen,  woiiu  h,  die  uinullicbe  UmdrehuiigBiubl  der  Spindel.  F  £t 
der  Stande  i^rApant«  HolEmeng(^  in  Kul>ihmet«rn  beieicbuet. 

Einige  besondere  Verfahren    und    nilfsmittel    der    Holxdrei 

dtoneB  Brwftbaun^. 

1)  Zur  riarRtellang  hOlKcrner  Ringe  (fDr  VorbSnge  u.  dgl.)    wird  M 
in  der  Drebbank  uinlaiif<>nde  Holzscbcibo,   avuerhalb  de«  Mittelpnnktet« 
TOn  der  einen  FlILch«  ein  Schneidwerkzeug  ungebaken,  welches  awisclMB 
•charfniitxigen  Zähnen  eine  Schneide  von  der  durch  den  Querschnitt  de*  Bincv 
vorgeacarivbenen  Gt!«tult  enthUlt;    dann   von  dur  andern  Fllcbe  ein  ifanGeSa 
Werkzuuf;  xur  Wirkung  i^etirachl..     Diene   lieiden  Wurkxouge   bÜden  ein  nW 
fOrmigee  Oanses,  in  deasen  Ausfcbnitt  die  HolziGheibe  eintreten  kann,  nnJ  «^ 
cbea  sieb  nm  i!in'.'n  Stift  nuf  der  Anfinge  dreht.  Rodnm  einv  einfache  Wea4ai>| 
genület,  um  entireder  die  eine  oder  die  andere  Sohneide  zum  Angriff  in  bri 
und  beide  sicher  einander  gegenüber  arbeiten.'] 

i)  Dreht  tnnn  ans  Scheiben  eines  leicht  spaltenden  Hobtes  (Pichte,  T&nu 

flaJchaebRig  su  den  Jahren  ringFSrmigi-  KQrper  von  beliebiger  Qoeraehni 
Reifen),  so  können  diese  nachher  in  der  Richtung  de«  UalbmeMen  zn 
Menge  Ubereinittimmenil  gvxtulteter  Stdchu  serspulten  werden;  diesea  Verfabn 
ist  Sbltcb  xiir  Vc-r fertig utig  kleiner  Tierfif^uran  irCiiid«rx|>ieIzeug),  welche  ludl 
dem  Heraasspalten  aas  di^n  Ringen  durch  Schnitun  volleodet  werden. 

3)  Venchiedene  Vorrichtungen  nie  Zugabe  zur  Drehbank  sind  aogeg^o 
worden,  um  tiLnf^e  und  dtinne  cylindriiche  fttangen,  eigentflmlich  geitaltctl 
Scheiben  (KM^elspiegel  für  Kanonea)  u.  s.  w.  zu  drehen.*) 

4]  Bei  einer  Drehbank  ta  GclUndersiilbcn  u.  dgl.,  welche  der  UaP 
nach  geschweift,  also  in  verttcbiedenen  Stellen  unifleicb  dick  sind,  bofindet  ätf 
das  OrehwerkEeug  an  einem  Qebel,  der  bei  seinem  Fortschreiten  I^gs  des  Arblil- 
ataokfls  auf  einem  xwfckm&«iK  auagceehveiftea  Lineale  gleitet  und  dnrch  da^ 
selbe  vcranlasüt  wird,  «ich  nach  Vorschrift  dieser  Lehre  zu  heben  und  zu  aenkia') 
Es  giebt  £11  gleichem  Zwecke  eine  vollkommenere  selbatthätige  Kinricbtung,  «e- 
bei  die  Bewegung  oinca  mit  dem  Drcbstabl  aufig(!etiUtet«a  SchUttgni  (SopporW 
durch  die  l^ehre  geregelt  wird.*)     Bei  i>in»r  nnderen  F.inricbtung  b«6aast  hA 


■)  Hamm).  V.  Zeichn-  f.  d.  Hatte  1^66,  Blatt  10. 
■>  D.  p.  J.  1659.  15S,  627,  S>ft  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  18&g,  l»8,  326  m.  Abb. 
*}  D.  p.  J.  1688.  36».  &SÖ  m.  Abb. 
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ein  «iiiziger  FortDstahl  von  solcher  LAnge  an  einnn  s«iikr«cht  vencliMbbKreB 
Schütten,  daM  eine  gerndlinige  VcncbiebuDS  de««lbeo  genllgt,  doa  Arbeibtftelt 
von  eioeni  Ende  mm  anderen  fertig  >u  drehen.') 

!*)  Vicrknnticc  Stäbe  zu  Gclftndcm  u.  dgl.,  iretche  in  der  Lflngenricb- 
tuDg  tnit  LeiiteuwtirK  oder  uDdereii  <jliedeniug«n  verKben  aind  (S.  665],  werden 
auf  der  Drehbank  in  rentchiedtner  Weiie  prs^ugt.  a.  Man  spannt  die*elbcn  ra 
grOmwt  Zahl  swiechon  zwei  Binse,  BOdiua  lic  i-ioi-  Art  Tromtuvl  bilden,  deren 
Achte  mit  derjenigi-n  der  Drehbankapindel  ttUKmiiieniilllt,  und  dreht  die  An««D- 
Bäche  nach  der  ««rlangten  Ijftngengeatalt  ah,  dann  wendet  man  die  Stäbe  um 
90°,  ohnw  die  von  ibrvin  Ort  m  «otmnen  a.  b.  v.*)  E«  wird  uuch  wohl  das  mit 
einem  fvchlittrn  Terbnndeiie  Werkwng  durch  eine  I*lire  gelenkt.*)  Dieae«  Ver- 
fahren erxeugt  im  Querschnitt  leicht  gewOlbte  Fachen,  b.  Befeitigt  man  die 
Werkttückc  atrahlenfSriaig  an  einer  PUnachcibß*),  so  entl^Ut  dieie  Wölbung; 
dagegen  werden  die  Glieder  ein  wenig  gckrßmmt. 

6)  Das  Drehen  unrnnder  Qextulten  (PaiiBigdrehen)  i>t  ungebrtncb- 
tich  geworden,  weil  der  hurrachendu  Genchmuck  derartige  Gestalten  nicht  liebL 
Man  «er»chiebt  (wie  hei  31iiilii.'hen  Zwtv.lten  dieaeii(l*^ii  Met4indrehliäjnken  IS.  33&]) 
w&brend  jeder  TTmdrobnng  des  Wpi-kAtlUkes  den  Stab)  gRgen  die  Drehachse  und 
surOck,  oder  läni  du«  Wt;rktitQi;k  mit  der  Spindel  ecWingi^i],  indem  auf  der 
Spindel  eine  nnnindo  Scheibe  {PntDrf  bfife«tigt  ist,  welche  durch  Feder  oder 
0«wicht  gegen  einen  festen  Stift  oder  dergl.  itolle  gedruckt  wird,  oder  endlich 
llaat  durch  eine  Pater  das  Werkstück  not**t  Spindel  in  der  LfLngen riebt« ng 
hin-  und  ber«chieben.^)  Sehr  akutfOhrlich  vcrden  die  Pas^gdrebbUnke  oder 
Patronendrebb&nke  in  unten  veiuiobneten  Quellen  behandelt. *| 

7)  WechielatahldrchiiBnkfl,  d.  h.  lolche,  bei  denen  mehrere  Werk- 
zeuge in  geeigneten  fäntpauuTOrrichtungeu  bereit  gehu.Uen  werden,  um  racoh 
hintereinander  und  in  lieberer  Loge  xur  Wirkung  za  kommen,  Sndon  bei  der 
Hobbearbintung  ebenso  Verwendung  wie  bai  BL-arbeitung  di.T  Metall«  (8.  338). 
Die  hier  unter  t  HngefOhrt«  Vorriclitung  xum  Drohi-n  hfilurner  Ringe  gebSrt 
als  ein  «ehr  einfaches  Bei§piel  hicrbcr.  Sie  kommen  jedoch,  da  ne  Duondere, 
oft  recht  kostepieÜRe  Biiirichtungen  bedingen,  die  der  Gestalt  und  QrOaa«  der 
ZD  crzcugrmdcn  liegenetilndc  angcpiiast  werden  mÜBses,  nur  fßr  die  MnncPOr- 
xeuguug  der  betreuenden  GugcoHtinde  in  Frage') 

S)  Krumme  Htübe,  welche  nach  und  nach  an  TeriichiedeiiOü  Stellen  ihrer 
lAn^  abgedruht  worden  mtUsen  (s.  B.  guirtundunfQrmig  im  Bogen  uueinander 
BCretht«  Kugeln  ali  Verzierung  auf  Stuhllebnen  u.  dgl.)  erfordern  eine  heaOD- 
däre  Torriehtnng  zum  Einspannen,  damit  fllr  jede  tu  bearbeitende  Stfille  einseln 
die  DrebuDR  um  den  richtigen  Mittelpunkt  herbeigeführt  werden  kann.*) 

9)  Seh  rauben  artig  Rcwundono  SHulen  an  Möbeln  werden  durch  ein  Ver- 
fahren horgeittellt ,  welobe»  uian  da»  Gewonden-Drechieln  nennt,  und  das 
dem  Scbraubömchneidcn  nahe  ateht.  Der  in  bearbeitende  Stall  wird  an  otncm 
i,  aeJnflr  Enden  mit  der  Führuiigtwcllo  (einür  Scbru-ubc,  deren  vertiefte  Gänge  nor 
BBobmal  iiind,  aber  weit  aiueinander  liegen)  verbunden.  Dirne  Welle  (gleicbeam 
^Hfaie  LeitBpindelj  bewegt  dch,  wenn  man  sie  Termitlela  einer  Kurbel  um  ihn 

^       ')  D-  p.  J.  1869,  101,  <  m.  Abb. 

f  *i  D.  p.  J.  1880.  88?,  S&7  m.  Abb.;    186),  «41,  174  m.  Abb,;    1888,  ESO, 

44«  m.  Abb. 

■)  D.  p.  J.  1886,  26^,  443  m.  Abb. 
*)  D.  p.  .T.  18&I,  £58.  27.1  m  Abb. 
•)  D.  p.  .T.  1881,  25«.  361  m.  Abb. 
*)  Dflsaon,  tbeatr.  inatrumentorum  machinorum,  Lugdum  1&7B,  d.  Abb. 

Plnmier,  l/art  dft  tonrneur,  Paris  1T06,  m.  Abb. 

Geissler,  Drechsler,  5  BClnde.  Leiptig  179Ö  bis  tSOl. 
*|  Polyt  Centralbl.   1848,  S.  i-i'i ,    Ib&l,  8.  B'j  (Spulen)  m.  Abb. 

D.  p.  J.  18BU,  28S,  460  {HolvkD&pfei  m.  Abb.;    It)81,  289.  32);    1885. 
2fiU,  312  m.  Abb. 

7..  d.  V.  d.  1.  1882,  S.  226. 
*)  D.  p.  J.  1831,  42,  396. 
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ni.  AbBchniU. 


AchHe  dreht,  in  einer  Docke  der  l>rebb«nk  oder  auf  eiaoc  für  sie  bat 
lJaterli4fa,  und  xwingt,  »nmit  mich  die  Arbeit  tat  nchraubenden  Bewe«Dg 
dem  featephaltenen  Dretiütaiiic  vorbei.')  Kleine  g€Wondene  GeeeiutAnaie,  i.  B. 
Formen  ?Br  Quasten,  welclie  mit  Seide  ülMirkleid«t  werdm,  Knnn  mmn  oha* 
Drehhuilc  Aof  «"iner  «elbitJlndigßn,  nncb  Art  der  Schraubetuahneidnacdnof o  ge- 
btut«n  VoTrichtaDR*)  verfertig«!!. 

10)  GuillüchiDriiDg  (verg).  8.  89T)  eignet  iij«li  im  allgemeinen  wenvnr 
Aoafahrung  nuf  IIoU;  LOvbsteDi  kOnusii  in  den  feintteii  und  dichtttrtCD  Holf 
Fftrt«D  }^icbDun^«Q  durch  ZuHämui^natellung  «in^«dr«ht«r  Kr^*«  und  ver«chiMtcn- 
Inrt^  gebohrter  liDchi-r  gubildct  w«rdoo.  Dazu  giöbl  ca  «igece  auf  der  Drtrh* 
[|)aDfc  EtiUl  den  Si-hJitteHN  anxubnngende  Vorrichtungen*),  nnd  aucb  ein«  mU^ 
'  eUndige  kleine  Muscbine.*) 

17)  Gevindeacli neiden  (I,  421).''*)  HiSlzeme  Sehianben  sind  weiig 
gebrSucliIicb,  ihre  Gewinde  sind  immer  »olclie  mit  dreieckigen  (^scbarfest 
'Ofingon,  weil  wegen  der  Spaltbarkait  des  Holzes  in  der  Fasemcfaliuiif 
das  Gewindu  einen  breiten  Fnss  haben  mns<).  Eboi  jene  Spaltttukeit 
Ist  aber  auch  Urnacbe.  dass  die  Kirnten  der  GSnge  bei  geringer  Gewalt 
BTisbrechen:  deshalb  p&egt  man  die  hoben  Gftnge  der  SchranbenepindelB 
oicbt  scbarfkaniig,  eondem  abgeplattet  za  machen. 

Der  Kant«nwiii^kel  dea  dreieckigen  GewindgoDgei  (oder  —  «orcro  eine  Alf 
plattnng  rorbandcn  iit  —  die  Neigung  der  achi^en  SeitenflAchen  dei  Ganm 
«I  rinnnder)  wird,  mit  KückEicbt  auf  die  gcringur«  Festigkeit  dei  Stoffes,  Mi 
bfllxemeii  Kfhraiiben  gr^IsKor  genommen  uls  bra  metallenen  (S.  ^10),  nSmIicb 
£=  SO  bia  00  Orad.  Ktn  gevusea  Verhfilt&ui  mmi  zwiKben  dem  DarchoMMt 
der  Schraube  nnd  der  GanghSfae  stattfinden,  nnd  der  in  dieser  B«viebintg  gt" 
iitattet«  Ssielraum  int  «onigRr  groF<s  a\t  im  a11geiii«ncn  bei  metnlleocn  Sehnu- 
ban,  «eil  die  GSnge  dieser  letxteren  auch  bi>i  nemlicb  bedeutender  Fciobeil 
noofa  für  die  nideten  Fälle  Festigkeit  genng  lieutzen,  wogegen  hSlterne  ni  löiM 
atubrecben.  Man  bILlt  eicb  stemlicb  fest  an  die  Kegel,  ein  FGoflel  vom  Pwcb* 
neaser  der  Bchriknbc  (cinxchbeMlich  de«  Gt^vrinden]  xnr  GanghObc*  an  ni<hmni, 
sofern  der  OurchmeeGer  ttber  7  nn  betrOgt;  dagegen  ein  Viertel  bei  Scbraobu 
von  und  unter  7  cm  DiirchmeMer,  bcri  ganz  dünnen  sogar  bis  xu  iwei  ^iebralsl- 
H&ufige  Aunnabmen  kommen  jedoch  bei  den  iiiif  der  Drebbank  goschniUeBea 
Scbraubengevinden.  wodurch  Bestandteile  von  Arbnlsttlcken  xu.sam  mengesstit 
werden,  vor:  diece  liod  im  allgcmainen  viel  feiner,  weil  meist  nur  eine  gedui 
lAnge  fOr  die  Schraube  gegeben  ist,  auf  welcher  eine  nicht  ta  klnne  Ann« 
von  Qftngen  Platz  finden  muas.  ~~  Linke,  «owte  mehrfache  Schrauben  ans  BoU 
kommen  nicht  oder  nur  uU  seltene  Ausnahmen  vor. 

Wo  nicht  durch  bf-sonderc   CustHnde  ein  ander««   nütig   gentacbt 

wird,   wfihlt   man   en  Scbranben    nur   die  festesten  und  z&beatea  Hfiber, 

TonUglirb  Weissbucben,  A]ifälbaum,  Holzbimbaum,  Atlaäbeerbaom, 

I  lingsbaum  n.  e.  vr. 

Nur  Mibr  grobe  Bulzengewinde  werden  nach  enteprecbender  Voncejch*^ 
nang  mit  Stechbeitet  nnd  Kaepel  aiiAgebilJet.     Hegelmilssjg  erzeogt 
Bolxengewinde    mittele   des   Scbneidzettgea  oder   der   Drehbank,   ttsA 
Mutiergeirinde  durch  Gewindebohrer  oder  auf  der  Drehbank. 


<)  Oeistler's  Drechsler,  Bd.  S,  S.  49;   Bd.  4,  S.  I. 

*)  D.  p.  J.  iS'öS,  190,  S.  198. 

V  MiU.  d.  Gcwerbver.  f.  Hannover,  1652.  S.  3«  m.  Abb. 

ZeitKhr.  d.  GewerbBeiMver.  1854,  S.   117. 
*)  Jahrb.  d.  Wiener  poivt.  IniL,  Bd.  8.  S.  1. 
")  Prechtl.   TiHbnolog.'Kncykl.,  Bd.  18,  S.  555  m.  Abb. 

Jahrb.  d.  Wiener  poljt.  lost.,  Bd.  4,  S.  3&6. 


Gestaltang  de«  Holiot  durch  Solmeidwerkieugv. 
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Dm  SchneidxQaü,  wvlchei  Fir.  Ml  uud  t42  im  Aufrin.  be«w.  Gruod- 
rin  danteilen,  iM-iiteht  au«  einem  Klots  b.  der  dardiliohrt  und  mit  Uatterge- 
winde  TerMhmi  ist,  dem  fceisiifuwttrtigen  M«nQr  i,  wdclica  durch  dieSdirauMB 
M  fatgebalten  wird,  dau  die  Schneid«  genfto  in  den  Gewindegang  de«  enrähnt«!! 


ritt  i»t. 


^ 


Uattergewindd-x  paiut,  und  der  Dechplfttte  a,  die  düTcb  Schranken  <-  gehalten 
wird,  rie  ['Utto  a  hat  lediglinb  diu  AuTgube,  dem  Wcrku'ug  uut  dem  Eod* 
dei  nbgedrebten  Werkrtückei  uin«  »iit«  FObrung  zu  geben,  sodsai  diu  Mcaser 
von  Ton>h«r«in  in  der  satreffendvn  Ri«btang  üadringt.  Sind  Rut  einige  ei- 
üengte  OffwindvgHugc  in  das  Muttert(ewinde  getreten,  so  iit  a  entbehrlich,  vird 
auch  dann  «uveilen  iortgenorumOn.  um  daa  Gewinde  näbr^r  bis  ftn  eint-n  etwaigen 
Kopf  dn  Bolzvna  schncidvo  zu  kOnnvu.  Zuweileu  werden  swei  Me«iier  •  ciuuudfr 
«genfiliet  griegl,  Rodax»  iIan  ervte  Jen  (icirindegang  anf  eCira  die  halbe  Tiefe, 
auM  sweite  die  volle  TiC'fo  bervoncubringon  bat. 

Die  Ocwindwbohrer  für  Mutlvrn  sind  hei  kleinen  Abme««ungeD  den  Ge- 
windebohrern fnrMeta.ll  ähnlich  i  mo  nnterschcJdrn  sich  Tnn  letsteren  hanpt«ftch- 
Ucb  dnrcb  weitere  AuBspnrun^tva  fCr  diut  AbSioesen  der  SpKne.  FQr  grCsxere 
DuTchmeMer  «acht  man  den  Spanalifin«  in  falgender  Weiite  zw  begünstigen. 
V\g.  143  stellt  de»  wirksamen  Teil  det  Oewindebohren  in  dem  Augenblicke 
4ar,  in  welchem  «r  in  dai  snr  Muttor  aßaeubildende  Holrutück  AI  einzudriegen 
beginnt.  Der  Bobror  B  i«c  hohl  vor  deui  EInde  »eines  GewtBd^ange»,  bei  b  ist 
die  Wand  de«  Bohrers  mit  eiuem  Loch  verseben,  welches  so  Rungäbildet  iH, 
dacs  »eine  Wandungen  mit  dün  Soitvnßilchen  des  Gcwindegangcs  gL>iiiitFn«[irtig 
zusammriihtoscende  Sflineiilen  liil'Ien.  Htärdiin:li  erhSlt  miin  xiiiiüclivt  etnvn 
reineren  Schnitt,  aU  mittels  der  Kcbneidkanten,  weldie  dem  gewflhnliohen  Bohrer 
eigen  Bind;  ausserdem  wird  der  gebiliVlf  Siwn  tiafort  in  die  BohrerhOblung  ge- 
lenkt, durch  wetclie  er  nach  unlen  (i\\t.  Zuweilen  flacht  man  den  Oewinde- 
gaog  des  Bohrers  auf  i.-inem  halben  Umkreis  ab,  aodass  iwel  hintereinander 
arbeitende  Schneidon  cnUtehen.  Die  entte  ist  etwa  trapeifOrmig,  die  andere, 
welche  erntorer  gerade  gegenüberliegt  wncl  ror  welcher  sü^lbstvcrsültidlich  eben- 
fall«  ein  Loob  «um  AbÜiessen  der  Späne  angebraelit  ist,  hat  die  volle  Quer- 
Kcbnittsgeatalt  dea  Gewindea. 

Das  (rewindeschDeiden  nnf  der  Drehbanlt  verlnaft  bei  dem 
Erzeugen  hölzerner  Qewinde  gerade  so  wie  bei  dem  Verfertigen  metallner 
£cbrnnben  (S.  ltS6).  Da  die  HohdreiibUnkc  rneii<tenB  weniger  dnrebge- 
bildet  sind,  aJg  die  MeUHd rehbin ke,  so  finden  die  Scbraabüiable  zum 


lU.  AlMchiiitt 

ScbnetdeTi  hölMrner  Gowinde  weit  hanSger  Verwendangr  ab  rUr 
Schnnbea. 

18)  Ftlr  Vleinere  Werk-BtSttea,  welche  nicht  imsUndQ  sind,  di«  nr 
scbiedeoartigeii  WerkMUf^mascbincQ    eini^naassen   xoü    xa    beschlftigu, 


4' 


ICL 


Dlo 


I^   143. 


dis  aber  die  Vorteile  der  Maschinenar'beit  der  Bearbeitung  doreh 
werkEeoge  gegenüber  mßglichat  bGnutsen  wollen,  bat  mao  eognii 
kombinierte  Hotzbearbeitangsmaschinen,  UniverBsl-TitchleT' 
maschinen,  richtiger  vielseitige  Tisofalermascbinen  gebant,  irdcbr 
mehrere  der  w.  o.  erörterten  Maachinen  in  «ch  vereinigen.^)  Man  wf 
binilüt  2.  \i.  mit  einer  KreiHsSge  eine  Walunbobalmoscbine ,  tina  hap 
loch  bohrmASch  ine  und  eine  FrSsR)  aschine,  oder  fügt  einer  Bandsige  HiUr 
TrerhzoQgo  an,  wolebe  sie  zur  AuHfllhning  anderer  Arbeiten  befthigt  b> 
allgemeinen  haftet  diesen  vielseitigen  Maschinen  derselbe  Übelataad  u. 
den  man  der  weitgetriebenen  Vielseitigkeit  auf  anderen  Gebieten  blitfif 
anmerkt:  es  wird  die  Gebrauch sfYihi^keit  der  einen  lligenschaft.  dnrrb  üi 
Oegeowart  der  anderen  beeinträchtigt.  Für  manche  FSile  mligen  abtf 
die  in  Rede  Btebenden  Maschinen  im  ganzen  wirklichen  Natzen  briaf*- 


ä   Gestaltung  des  Uolxes  dureh  Biegen  und  Pressen» 


1)  Biegen  des  Holv.es.  Zur  Her»tellnng  von  Arbeitstflekaa 
bogener  Gestalt  wird  vorteilhaft  krumtcgcTrachsenci^  Bolz  anf^ 
Da  indeesen  solche  KrummbSlier  nicht  in  gehöriger  Menge  und  Be- 
scfaaflenbeit  onzntroffen  sind,  so  bleibt  meist  keine  andere  Wahl,  ab  eit' 
wader  die  StUcke  anii  geradem  Holze  mit  der  8Kge  kituom  tumeduieita 
(wobei  aber  die  Fasern  mehr  oder  weniger  aof  eine  für  die  Festigkeit 


>)  D.  p.J.  1874.  214,  18fi;    1878,  2S0.  4.  4&6;   1S&3,  348,  12,  iintl.  m.  Al^ 
Pract.  llaKli.-OoMtr.  1S8S,  S.  t  m.  Abb. 


Otetalten  de«  Holxe«  dnrrb  Biegni  and  Vttmen. 
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bOclut  Bcblidlicbe  Weiea  dmcbscbnitten  werden),  oder  das  Holz  kÜDstlich 
ZTi  biegen. 

Friscb  gefUlt  besitzt  du  Holz  einen  hoben  Qrad  von  Biegsamkeit, 
uad  wenn  es  in  diesem  Znstandc  gebogen,  dann  durch  eine  äussere  Kraft 
bis  znm  Trocknen  in  der  KrUmmuag   erbalten   wird,   so    verliert  es   die 
'ihm  gegebene  Gestalt  nicht  mehr.    Die  Biegsamkeit  wird  bedeatcnd  go- 
ateipert.  wenn  man  der  Wirknng  der  naltlrUcben  Feuchtigkeit  darob  Er- 
wiLrmung  r-U  Hilfe  kommt.     Darauf  gründet  sic^h   d&s  Riegen   der  Fasa- 
iraiCen  (3.  596).      Aber  aurh  i^rrhon  getrocknetes  Holz  kann  leii.'ht  in  die 
I  Tnannigfaltigaten  Gestalten  gokrilminl  werden,    wenn  nnm  es  mit  beisaer 
'Feuchtigkeit  durchdringt,   was  entweder  durch  Kochen  in  Wasser,  oder 
dorcb    Behandlung    mit    Wassei-dampf   geschehen    kann    (S.  574).      Man 
I  Bchneidet    oder  spaltet    ?.n   diesem    Ende    dos   Uolz   nach    der    Dicke    nnd 
L&oge  der  zu  verfertigenden  Bestandteile,  und  behobelt  oder  schnittt  vs 
I  nach  Erfordernis,  bringt  es  aof  einige  Z«it  in  einen  Kessel  mit  kochen- 
[  dem  Walser  otier  tu  den  Dampfkaäten,  legt  es  noch  heiss  an  oder  zwischen 
hölzerne  oder  gusseiseme  Formen  ((ungenannte  Anlagen},  deren  Cmrisso 
angemessen  geikchweift  eind,  presst  diese  durch  Schrauben  oder  auf  andere 
Weise  so  stark  zusammen,   doss  das  tlolx  die  verlangte  KrOmmong  an- 
nimmt,  nnd  lllsst  die  Sttlcke  unter  dem  Drucke  langsam  trocknen.    Auaaar- 
dem,  das^B  das  bo  behandelte  Holz  dnrch  Anslaugnng  an  Guto  gewonnen 
'  bat,   besitzt  es  hanptaScblich  den  grossen  Vorzug,  dasfi  die  Fasern  in  dem- 
'  selben  mit  der  Krümmung  Übereinstimmend  laufen,  wodorch  ea  dem  Zer- 
brechen   weit   mehr   widersteht,   als   krumm   zugeschnitleneii  Hot^      Man 
'  kann  daher  gebogene  Beatandtaile  betr&chtlich  dünner  machen,  als  kmmm 
'  geschnittene,   was  tur  Schönheit  nnd  Leichtigkeit  der  Arbeiten  we«ent- 

Ilich  beitrigt. 
Sehr  oft  werden  die  Ilöltcr  zu  KutachengeatcUcn  und  to  Wagen  flberhaopt 
(sogar  ganze  Radfelguu  in  voller  Kreisrundunt;),  deNuluicben  krummu  BoHtanu- 
iteile  »on  'IWhlerarbeileii  ii.  ■.  w.  nuf  die  angezeigte  Weine  durch  Biecwi  anter 
Anwendung  vpTschiedi-ncr  mecbanischer  Vor  rieb  tun  gen  dargi»t«tlt.  Eine  am- 
(«dehnt«  Anwenduni;  findet  da»  Biegen  dv*  HohAf*  gnf^^tnytijita  xur  lli^rstellung 
von  Stuhlen  tmd  nniiprn  Möbeln,  WRlchi^i  wegen  ihres  verhOltnumSaaig  geringen 
Gewichtes  prowe  Beliubtbi-it  »ich  erworben  haben-  AU  Beispiel  eines  Oegen- 
■tande«  kleiDerer  Art  gchr^ren  hierher  di«  hnlbkretsfSmilg  gebogenen  Kopfenden 
nn  Spaaerttöcken  (UakenetOckenl.  Oeim  Schiffbau  werden  die  Planken  sur 
Bekleidung  bninitner  und  windscbieOr  FIRchcn  im  Dampfknaten  erweicht,  dann 
aoob  weich  und  wurm  ttn  Ort  und  Stelle  gelegt  und  mittcU  der  Bolzen  he- 
featigt,  welche  «ie  tu  Annahme  und  Beibehaltung  der  geforderten  Biegungen 
uSti^n.  —  Ea  scheint,  dass  nicht  selten  die  kQnitlich  üebogeneu  Hßlzer  ein 
gvWDMee  Beatreben  zeigen,  allmftblicli  wieder  in  ihre  natilrUcUe  Gestalt  EurQck- 
kntreten;  Radfelgen  sollen  dadurch  unrund  werden,  Stuhllehnen  eich  ver- 
aiehen  u.'s.  w. 

Die  dem  Biegi'n  dienenden  Vorrichtungen  ')  sind  zuweilen  sehr  ein- 
fach, zuweilen  verbttltnismUtisig  reich  nnsgebildet. 

Da  bei  dem  Biegen  des  Holzes  die  an  der  AnssenBoite  des  Bogetia 
belegenen  Facorn  eine  nennenswerte  ijtreckang  erfahren,  so  tlbt  man  bSnflg, 

I)  D.  p.  J.  IS2t>,  21,  29;  IS&8,  147,  Ii,  149.  321;  IH»[ .  :23»,  16;  1882, 
IM,  la  m.  Abb. 

Poljd^  Ceotralbl.  ld4S,  S.  1S29;    1898,  &  1621  m.  Abb. 
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nm   das   B«i8»en  derselben  zd   rsrcneideo,   eiuoii  Dmck  in  der  Litoj 
riohtiing  den   Holzes   aas,    erawingt   also   die   LüngenTerechiedenheil 
ämseren    and    inneren    Bogoro    vorwiegend    dorch    Verküriung   der 
inneran   Bogen   belegenon   Fasern.     Das    geschieht  a.  B.   bei   der  alt 
aber  noch  viclfaeh  verwendeten  Biegevorri<Atung,    welch*  Pig.  144    ' 

stallt,  dadurch,  doss  man  da* 
WerkgtUcV  tc  aoF  eioe  bieg- 
same eisernu  Schiene  c  legt, 
deren  Hnden  hakenförmig  aitf- 
gebogea  sind,  zuweilen  alw 
dorofa  F.inwirkong  besonderar, 
auf  dit;  Kndea  d«B  Werkatlvk« 
druckender  Werkzeuge. ') 

Pig.  144  Ktellt  «ine  Km> 
Torrichtung  fOr  Radfelgen  o.  ogL 
dar.    An   einem    festen   OesMl 
bvfiodvn  sich  xw«i  Znpren  i',  im 
welche  die  Hehd  4  (Ittihbaraad 
ferner  diu  zweiteilige  Ijpbrr  ah 
und    die   Vorrichtucs   ma   g*- 
wiUtoamen  Dreben  der  Hebelt 
Man  ]v^(t  lunftcbai   die  UeUl  d 
in   nnfl  gerade  Linie,    lagt  dit 
SebieDfl  c   nebvt    WerkftQ«k  * 
auf  die  Hebel  and  svijtclien  >wei  einjiteJIbare  KIfitze  tr,  ichiebt  ab  fett  «^ 
daa  WerkatOok  w  und  zieht  aladann  die  Seile  f,  welche  über  Rollten  ^  ocmM 
lind«  dorch   Aufwick«!!!   auf  «id«  Trommel   laiitfonm   ab'T  krftftig   an,  bt<  £> 
Hebel  eine  eii  eioander  glciohlaufende  Loge  angenommen  halten,  beew.  da«  Wert- 
itdok  •(>  balbkreisRlniiig  die  Iiebr«  ab  uniachlieut.    Nunmebr  beeeititft  man  •&« 
Klotze  ff   and  verklammert  die  Enden  der  bicgnamen  Schiene  c  aber  o.    ^it 
Uebcl  werden  mdann  losgelaMen  und  i;<:biO[iv  c  nebit  WerkttDck  m>  nad  Ldrni- 
tiril  a  abgenofflucn,  um  dot  gebogene  Hnls  za  troeknen.    Eine  andere  Giiuitfr 
tung  Htellt  i'^g.  IIA  dar.    Bier  ist  die  Lobre  ein  entsprechend  gebagenaB  EiHiia 

mit  u  fSriuigem  Quenekoili 
welches  —  am  linken  Bäte 
in  bexug  auf  di«  Rgur  —  ai^ 
tela  eines  Bodens  gentalBiMB 
ist  Man  legt  in  die  Bini 
iliMOr  Tiehrc  a  na«b  tTnifla* 
den  mehrere  Hol»t&he  k  d^ 
b«neinnnder,  bedeckt  oie  vi 
der  Schiene  c,  welche  mit  «idc 
Um  am  liukux^iti^^n  Kaie  itt 
Lehre  a  fcatgehHiigt  wird,  »fr 
retid  am  rechtneitigiaD  B»'* 
der  äohieoe  r  eine  DruokEchraube  angebradit  ist.  welche  gegen  daa  «ade  4f 
SU  biegenden  IJDhcac  drikkt  Das  (Taneo  wird  dann  luiRsam  swiachea  nrt> 
Waisen  «■  hindorchpefflhrt,  rechtseitig  i'in  SpannbGg^tl  <t  nngv\ttgt,  oro  i» 
TOtaagebondc  Endi*  des  Uolaea  mit  der  Lehrt-  in  Berflhrung  so  erhältea  ^ 
Mhlieaitieh  daa  hintere  Knde  de*  Bolr.!*«  ia  fthnlicb«T  Weise  mit  der  Lehrt  ■ 
TerklaouDVrt. 

Beim  Vtirfttrtigen  der  Schach  teln  ana  llolzapäoen  ainil  weit  gmas"* 
Krtt/to  erforderlich,  ancb  atnd  die  Spttne  dfina  genug,  nm  die  Uefalir  dt-s  Beta* 


P  rh  I  fw 


Flf   14& 


*)  D.  p.  J.  18S4,  iftft,  62  m.  Abb. 
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0er  Boami  Itegandon  Fawrn  vcroacblllwigoii  zu  kutanen,  iind  daa  Troeknea  kau 
i«i'hr  riucb  »t«ittfifni+'n,  M»n  bif-gl  dethiilb  «li«  Rpariiü  nm  initWs  Dampf  ge- 
heizte Lebrt;ii  und  n&ht  oder  leimt  die  Rander  tlaaülbfit  Kiinainmen.') 

Das  Hots  so!)  besondcrB  geschmeidig  und  bivguim  wi^rdiün,  wt-nn  man  es  — 
statt  der  Bebnndliing  in  Dumpf  oder  koebendem  Wiutaer  —  einige  Stiin^ien  mit 
klarer  AunUiung  von  Titcblerleim  kocht.  DieeOH  Verfabreo  eignet  sich  lamal 
'sur  Anvendnng  auf  dQnne  Btntter,  welche  man  beim  nacbborigen  Krammpreaaoo 
[nucb  BedOrTnis  mehrradi  uufeinaudw  legi  und  eo  tu  einem  KQuertt  baUbkren 
lOaiiBeu  vereinigt. 

2)  Pressen  oder  PrtLgen  des  Holzes.  Das  Pressen  des  HoltM 
—  ZOT  Daretellaag  von  erbabeoen  Verzierungen  aaf  Dosen,  auf  GesimS' 
letzten  XX.  3.  w.  angewendet  —  wird  auf  folgende  Weise  ausgeführt.  Man 
.liedieiit  sicli  dazu  eiuer  starken  eisernen  Piepse  und  vertiefter  Formen, 
;3fatern,  aus  gegoesenem  Uessing.  Znm  Pressen  der  runden  Tabakdoeen- 
ll>eckel  hal>en  diese  Formen  die  Oentalt  kreisrnnder  Platten,  und  ee  g»* 
"hört  zur  Anwendung  derselben  ein  eiserner,  mit  Medsin^'  gefttlterter,  in- 
' -wendig  recht  glatter  und  etwas  kegelförmiger  Ring,  in  welchen  die 
[Scheiben  passen.  Man  drebt  aus  detn  xu  pressenden  Holze  eine  Scheibe 
iTon  wenigstens  12  mm  T>icke  und  von  solchem  Durchmesser,  doss  M 
lohne  groBaen  Spielraum  in  den  King  gtilegi  worden  kann,  und  setxi  sie 
in  Berührung  mit  der  erbittten  Mater  einem  starken,  stufenweise  etei- 
^nden  Drucke  aus. 

Za  dieiem  Bebofe  legt  man  unter  die  Preue  zam^  eine  runde  eiMrne, 
wenigitens  ä&  mihi  dicke  Scbeibo.  welche  so  weit  erhitst  iit,  das«  daruufgespritttea 
Waner  tobuell  und  unter  Zinclien  Terdampfl;  ferner  den  Ring,  deMen  kleiner« 
Öffnung  nach  unten,  in  den  Bing  die  Mater  mit  der  llildflachc  nach  oben,  auf 
|dieae  das  Hnlz,  darllber  eine  &  mm  dicke  glatte  McesingEcbeibi',  «ine  zwdte  sr- 
.bitiite  «imrn»  PUtt«;  (welche  bequem  in  den  Bing  eintreten  mum],  ein«  eiMme 
IWalxe  Ton  etwa«  kleinerem  Durchmeeser  abi  die  Öffnung  dea  Ringes,  endlidi 
>«iae  dicke  vierachig«  EiwnpUtt«,  webbe  unten  rpcht  «bun  und  gintt,  oben  hin- 
gegen mit  einer  aU  Stützpunkt  filr  doa  Ende  der  Pr«sucbriiu be  dienenden  Etn- 
■enkung  versehen  iit.  Das  Zutammenietzen  ^Uer  dieser  Teile  ma»  so  Kchnell 
wi»  mJüglich  gcaohfihen.  damit  wihrend  dcuclbcn  die  hciuoa  Eiicnptatten  nicht 
XU  sehr  ttbkllhlen.  Nun  vollzieht  man  ohne  Zeitverlust  die  PreHaung,  wartet 
etwa  xwei  Minuten,  damit  *ich  die  Uitne  der  eiwärmten  Kisenplatten  dnn  librigen 
Stücken  mitteilen  kann,  und  lämt  dann  die  Prcuao  mit  ibrer  rollen  Kraft  wirken. 
Der  Druck  wird  einige  Zelt  xiif  voller  Hl^li«  erlialteii,  bei  Verwi^nddng  «iuiir 
Schranbenpreeac  wiE'derbolt  auf  die  volle  HAbo  gebracht.  Narh  dem  Erkalten 
^welobea  man  bei  Scbrauljenpreewn  wobt  dadurch  bvfflrdert,  dass  man  die  Preeee 
vom  Geatelle  abnimmt  und  in  Waaaer  taucht)  lOat  man  die  Presse,  «etzt  den 
Bing  TOfkchrt  ein  (die  grOseere  öffnnng  nach  unteni  und  preaat  mittels  eines 
bClsernen  Pfropfea  die  Mater  samt  dem  Qolzc,  auf  welohom  deren  Uild  voü- 
st&ndig  abgedruckt  iel,  bernu*. 

Die  beschriebene  PrKgung  gelingt  vrinkelrecht  znr  Faserrichtnng, 
namentlich  bei  gerndfaserigen  Holrem  weniger  gnt,  als  auf  der  Biraaeit«. 
Tt  ht  daher  fUr  gi^Ittere  Erhabenheiten  bezw.  Vertiefungen  gebrfin^hlicii, 
HimboU  zu  verwenden.  Will  man  dem  GeprKge  das  Aussehen  geben, 
ftls  seien  die  Figuren  durch  HUnsthneidou  in  Langholz  hergestellt,  so  wird 
ein  dttnnes,  teimgetrllnktes  Uolzblett  auf  das  zu  prägende  UimboU  gelegt. 
Cbrigenjt  pflegt  man  die  durch  Pressen  zu  erzeugenden  Gestalten  r^el- 


I)  D.  p.  J.  1882,  ttö,   18  m.  Abb.:  16S6.  361,  löS  m.  Abb. 
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mlteeig  dnrcb  Sdiaaidwerkxeage  anii  dem  Groben  Torsabilden,  dem 
nur  dia  VoHendniig  alterla^send. 

Oben  wurde  anf^tiführt..  Ams  dio  Brwfirinn»g  dea  Botees  durch  he'm»  B«- 
lugen  (I,  303),  itlttrk  erhitzte  EUenplatten  bewirkt  werde.  Da  durch  Caas^ 
merlcMiuikeit  dio  f^rwärniiing,  welche  hetMe  Beilagen  liefetn,  leirht  xa  gnm 
werden  kann,  so  bebiuidvlt  tnikn  nicht  svitcn  dos  xu  peesaende  Holx  Tnrber  nü 
kocbtndtm  Waicer  uder  Dninpr  und  heüt  diu  wShrend  dea  Presei^ns  dem  Hob 
naheliegenden  PreiBüTiteite  durch  Dampf. 

£9  wird  iiutih  «topfohl«!),  die  IlirnholzBScheD  mit  LeimlABimg  and  Pimii 
au  tiftaken,  diu  HoU  bei  4(1  bi*  60°  ra  trocicncn  und  diinn  ntArk  la  pteaBa-') 

Eine  bemerkenswerte  Anwendung  des  Uoliprflgeitt)  l^stebt  nuea  in  det 
Kachabmang  d«  nivcchhoma  (kfiu etliches  Iliritcbborn)  fBr  Menrnradta)«. 
Dio  Werkktäcke  werden  dreimal  »0  divk,  aU  nie  schlii'SHlich  bleiben  aoUen,  ua 
Ahorn-,  Birnbaum-  oder  Mchitjeetbatiinfaola  lam  beaten  von  jungen  SUmaMil 
üngnchnittcn,  in  die  gebiSn'ge  GraUH  ifcbnkcht,  fein  glatt  geeenabt.  6  bin  7  Tag« 
lang  in  mit  Wa«*er  verdünnte  St^iftmuiederliiiige  (die  man  xritvr#ise  etwa«  tv 
wtLrmt)  ^legt,  &  bis  8  Stunden  in  eintjr  braunen  FarheAi.oigkeit  gokoeht,  bi«iuf 
in  gu»6Viwrner  Form  gepresst  (um  iiinen  die  dem  HirscbhoTD  i.<igenpn  RrhObonifm 
und  Furchen  zu  gp.bnn),  üuletst  gefImiMt  Die  «rw&hnte  FurW  wird  erbattn, 
indem  man  4  Tvüe  Easeelerbraun,  16  Teile  FerDambiikh>ol&.  3  Teile  Fotta«^ 
2  Teile  ZinnauflÖRUng,  6^  Teile  Wnuer,  20  Teile  £saig  vcnuiacbt  and  SüMsrnH 
kocbt.  Die  Preurf>nnen  TOrscbnfTt  man  sieb  durch  i'bcrgietacn  roit  Mkmt" 
schalen  aus  dem  tcb{Vniten  itatflrliohen  Hirschhorn  mit  üips  und  AbgJewW 
dieser  Gipsmodelle  in  Eisen.  Sowohl  die  Mater,  als  die  Über  doa  Hobt  gtkffi» 
flache  Eiseoplatte  wird  beim  Fiessen  ziemlich  stark  erwärmL  Der  Kiraa  iit 
eine  Auflfiaung  Ton  2  Teilen  Beneoe  und  1   Teil  Drwchenblut  in  WdogeiiL 

Ein  anderes  Vorfabren  zar  Enen^ng  stark  henrortrelender  GebiUs 
ans  Holz  besteht  in  dem  Brenacn.  E»  wird  mit  glQliendeQ  V<mam 
gearbeitet,  wclchi?  alles  behnfii  BoralcllaDg  der  Vertiefungen  wegzosduP 
feude  Höh  in  leicht  abzuliJaeade  Kohio  verwaudeln. 

Di«  rrenurLimie»  *ind  von  Ouneeisen  und  enthalten  die  der  beabsicbtigtn 
nolz-Geitftlt  entsprechenden  Vertiefungen  genau  audgcarbeilet;  Eur  AtHSvoig 
des  DnickeH  ht  hier  eine  iIi>belpreBse  geeiffciet.  weil  eine  gione  Kraftentwick* 
long  nicht  erfordert  wird,  die  Pressung  nur  kurze  Zeit  onbilt,  aber  oftMli 
wiederholt,  also  auf  Vermeidang  des  Zeitverlustes  beim  Öfl^en  der  Pnaw  f^ 
acfatet  werden  aiusa.  Man  taucht  das  I{o1e  TorI&u6g  in  Warner,  um  die  «tan* 
Einwirkung  der  Hitso  auf  die  unmittelbar  von  dtir  Form  berQbrten  Stel)«B  tt 
beschränken.  Nachdem  die  rolglübciide  Fornj  auf  Ha*  Hole  gesetzt  ist,  wird  M 
etwa  20  Schanden  langlangeprfüst;  dann  wirft  man  daa  HoIk  in  Wuaer  ud 
bSntet  die  verkohlten  TfiU-  mit  einvr  steifen  Bürste  ab-  Diese  weckssi««» 
Bvhanrllnng  miifls  bis  zur  Tollimdung  der  Restalt  wiedc^rholt  werden.  Jedenail 
soll  die  verkohlte  Kruste  siebt  dicker  als  2  bis  3  mm  sein:  aa«b  mut«  TeraCft 
der  raseben  (und  durch  die  Käwe  de«  nolMW  rilnmlich  bescbrftnkteui  Etnwu- 
kang  der  Uitjce  nnr  mOrbe  «ehwan«.  keine  balbffMte  schwarzbraune  Kehl«  cot* 
stehen.  Die  weichen  schwummigen  Öölzer  (Pappel.  Weide,  Bosakaalaniej  tifb» 
das  bc«t«  Ergebnis;  sie  gewinnou  dabei  merklich  an  BlLrtc  und  erlangi«  eu 
bräunliche  Farbe,  ähnlich  der  den  alten  NumbaumlioUes. 

;j)  Stanzen  de»  Holze«.  Hol/bUtter  (Faraiere)  werden  iwiscfc« 
erwärmten  Metallplatton  geHtanH,  die  wie  andere  Stanzen  (I,  296)  gr 
staltet  sind.  Xur  bei  ganz  schwachen  Grbebuugen  der  so  emogCDd* 
Zeichnung  wird  diu  Gegonslanso  oben  gemacht.  Man  verwendet  ' 
gleichfim  Zweck  anch  Walzen  (I,   207). 


')  D.  p.  J.  1882,  2«,  266. 
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Ist  A\e  eine  Stnnr.»  im  vruentlichen  dos  Spi<^el1)ild  der  anderen,  «o  wird 
das  Furnier  ai]f  der  KQck«eile  mittel*  MeblkleUter  mit  dOnnen)  IJri«Fpapier  be- 
klebt, noch  foncbt  iwiacben  den  Platten  (rcpreast^  nach  dem  Trocknen  f&llt  nuui 
die  Vertierougea  mit  irgeiid  eiueui  Kitt  uui  und  sciik-ift  die«e  FlILclie  ab,   um 
'  de  gefaßrig  auf  das  mit  dem  Furnier  ku  bekleidende  Hole  iiuMuinieti  zu  kflnueB. 
Wenn  Furninu  aas  -weiaevta  Holz  mit  eo  huissea  Stanzen  bchundfEt  wonlOD. 
-  dftw  du»  EIoU  \>'t%  Auf  dn!g>;  Tiefe  >ic-b  bräunt  (obni^  jedoch  xti  wrlcobleti),  und 
'  mao  dann  die  Erhabenheiten  «e^hobelt,  so  erscheint  auf  der  nun  glatten  Fläche 
die  Zeichnung  wie  mit  Sepia  Rvtuscht,  weil  deren  cniiHloe  Teile  <leato  beller 
flieh  d<^r*tellen.  je  weiter  aic  von  der  Stnnee  entfernt  v*ren,  während  der  ebene 
Omnd  die  dnnkeUte  ¥-Mhe  bebült. 

Miu  StaniMin  worden  aucli  Jurch  Ilampf  fifcbeiit  und  die  Brettchen  vorher 
durcbnütst;  man  llUal  fie  Kwiechen  dun  Stanzen  ixooknen.'l 

Auch  v<>rl>indet  man  mit  ihnen  Vorricbtungen,  um  die  gestanzten  Btfttter 
'  au  beecbnciden')  odi'r  mit  I>urcblir«i:hung«n  bu  Terschen.'l 

Fuls«<>^i*^  WmjndArK  Art  ilrr  lIolzpreHung  kuiiii  xur  Krzeugung  eines  kSnst- 
I  lieben  Masera   angewendet  werden.     Man  sägt  aas  füinfascrigra   acbticbten 
■  Holsarten  |z.   8.  Ahorn,   Birke)   Blütter  oder  Strafen   von  3  mm   oder  mehr  in 
'  der  Dirke;   preist  dieselben  «wischen  zwei  erwBrniten  F.iwnplatten,  welche  mit 
wellenförmigen,    genau  aufeinander   pussenden  ErhOhunKen    und  Vertiefongen 
rers^'hi.-n  sind,  zur   luehi*  oder  weniger  gcschl&ngeltcn  Gpstalt,    und   hobelt  m« 
BcbUeHnUcb  fluch   ab.     Indem   dadurch   an   den   cteüeD    der   w^gebobelten   Er- 
höhungen Teile  de«  Innern  auf  die  OberBiche  kommen,  entsteht  eine  detu  Macer 
verwandte  Zdchnung, „welche  r..  B.  hei  eingelegter  Arbeit  gute  Wirkung  Ihut, 
Das  Verfahren  bietet  Ähnlichkeit  uüt  eineui  auf  S.  41  beschriebenen  Verfahren 
(  aur  Erungung  damastiertcn  Stahle^  dar.    Sind  die  gt'pre»*ten  llolztafeln  etwa* 
dick,  so  kann  man  siu  dunh  zu  den  abgehobulten  I^lflcfaeu  gleiehl>kufunda  äüge- 
Bchnitte  in  mehrere  BUlttdi-  gleicher  Henchaffi^nhcit  zerteilen. 

3.    Gestalten  dos  Uolztciges  iHolzgieeeerei). 

Brbabeno  Vorziurtmgea  aaf  Spiegel-  und  Bitdcrmbniexi,  MSbeln  o.  s.  w. 
(wio  Blfitterleistcn,  Haschan,  Arabesken)  werden  viel  wohlfeiler  und  xam 
Teil  feiner  als  der  IJildbaaer  sie  schnitzen  klinute,  durcb  Abdrucken  einer 
weichen  Masse  (Fasto.  Holzteig)  in  vertieften  FornieQ  dnr^eatellt.  Wenig 
zutreffeDd  nennt  niun  dieses  Verfahren  HoUgiesserei.  Uaa  Weeentliche 
dabei  beateht  tlnrin.  dass  man  ann  feinen  Holzspftnen  und  starkem  Leim- 
wBüser  «inen  Teig  anmacht,  und  diesen  in  die  Formen  pre&<>t.  Weuu  ea 
dem  Zwecke  angemessen  Ut,  kann  man  dem  Tci^^  b«liel>igt!  Fürb^tofTa 
beimengen.  Wenn  die  aus  Leim  und  Holz  wohl  gepreastien  UegenstHnde 
durch  längeres  Einlegen  in  Lob-  oder  OallSpfel-Aufgnsa  gegerbt  werden, 
gewinnen  sie  an  Haltbarkeit  und  erlangen  grössere  Ähnlichkeit  mit  Holz 
aacb  im  Ansehen. 

Nkberes  ergeben  folgtinde  R»)aii.'rkungeTi-  Die  SjAne  (»•  B-  ron  Bimbaum- 
odor  Lindenholz.  Mahagoni  u.  i«.  w.l  künneu  Sügospilne  nder  genuneltA  Spfine 
sein,  mÜMcn  aber  aur  Abscbeidung  grober  Teile  durch  ein  enges  Sieb  gebeutelt, 
nMigenfiiilN  auch  vorher  |in  schürf  getrockDeteni  Zustandel  nentoHsen  oder  xttr^ 
rieben  werden.  Man  kocht  aiiit  ü  Teilen  gutt-n  TischlerlcimB  und  1  Teile  Eatuen- 
blose  mit  der  nötigen,  durch  einen  VorverHücli  au»f.uujitl«liideii  Menge  Wasser 
ein*  FlOsaigkeiC  welche  ao  düuu  ist.  d&u  «ie  beim  Erkalten  üben  nur  schwach 


*)  D.  p.  J.  lUO,  £37.  23. 

*)  Vor.  Quelle. 
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g«n&nt,  übne  ein«  eifcflotUehe  Oallcrte  zu  bilden;  tinlitiliewlbe  dntch; 
•ie  beisa  mit  *0  viel  HolM[Anen,  dtum  «in  xi«nilich  fester  Teig  cntrtebt, 
dicsev  mit  den  rindern  HÜfff&ltiir  in  diu  dflnn  mit  Ol  bastricbsnen  Formen  Imu 
Metall,  GipR,  Schwefel,  K^nrniKtäm  IIoIe);  legt  eine  ffeAIte  Plfttt*  diuuaf,  nsd 
beaebvert  diese  mit  Gewichton  oder  «ctst  diu  Qanu  in  ein^  Freue.  Weaa  die 
Hhm  )d  der  Form  balbtrocken  geworden  iat,  Mbneidet  man  du  CbeifltlMg« 
aber  dor  rift^rhfl  dor  Form  mit  einCT  breiton  nnd  dünnen  Men«rklingfl  w^: 
stürzt  die  Formen  um,  und  legi  die  rou  reibet  henLui-fRlIeiiden  odet  iNcbt  lo»- 
xumachenden  Abdrucke  mit  da-  flachen  Seite  auf  ein  ulattea  llrett,  uui  »i*  vSttif 
trocknen  eu  lassen.  Sie  vcnlen  bernticb  rergolclrt  o«^r  hronsjurt,  wie  Arbeitra 
ftus  Tolk-m  Holsw.  —  Dicke  Stacke  kiuin  m^bn,  um  di«  feinen  Spin«  m  apuen, 
anf  die  Weise  verfertiffen ,  dau  man  erat  die  besebrifbone  ZanazamenseaRBfL 
etura  i  mm  dick,  in  all«  Vertiofuogen  der  Form  eiDdrI'.okt,  und  den  Re«t  der 
Böhlung  mit  i-iner  Mi«cbnng  aqs  grtberen  Splliien  und  dem  n&mltcben  heim' 
wiuser  luuf&Ut  Sollen  die  Yersierunfreii  auf  krummes  Fläcbes  «Dsebraekl 
werden,  so  muBt  man  sio  vor  dem  völligen  Trocknen  biegen  und  nuflegoa. 

I^  ZiieamiiienBeti'.ung  des  Teiges  wird  äuf  maueberlei  Weüo  sbgdbidert 
und  wesentlich   verbe'u«rt)    ujan   nimmt   k.  B.  etwas  Tragant  unter  den  Lrim. 
und  setzt  di%  Holzspäncn  feinge[>ii!Terto  Krisdo  □.  dgl.  sii.     Feingesiebte  Slfv 
spdne  mit  tltm  «rbten  Teilt'  ihren  Cifwir.htvM  fvinen  H«ntpu)TerH  innig  venus&|l1 
Tind  in  hetssen  Formen  gtipressl,  ^ben  einen  guten  Teig.    In  Paria  wird  nnür 
dem  Niimun  boü  durci  in  Qect&lt  von  Rabmeo«  rerüerten  BOcherdeckeln  n.  *.  «■ 
ein«  vortreffliche  Ware  dadnreh  hergeiU>l)t,  daaa  man  fiiingepnlvert«  Sig«sp&n« 
(rorsugaweiRfl  von  JakaTandaboh)  mit  durch  Wasaer  verdflnutem  Blute  tiftakl. 
bei   50  bis  60"  C.  trocknet,    dann   mittels  kraftvoller  Wasserdruck -Pm«»sb  » 
polierte  stftblcrne.  auf  ITO  bi«  201)°  C.  erhitde  Formen  drückt.    Sdir  gefi^K 
zur  Anfertigung  ijes  Holzteigea  i»t  das  liolimebl,  d.  b.  derjenige  üussetit  tan 
und  kurtfaaeripe  l^tofF.  wolchsr  durch  Abschlrifon  weichen  Bolses  auf  DrohschWf- 
steiacn  btrrgcstellt  und  bau(?tii!lcblicb  von  den  rupierfabrikon  als  Zusoti  tms 
PapierMitg  via'wendrt.  wird.     Man  kann  diese*  Holsmehl  (o-  ge^rhlitfuncn  Br>!^ 
«tM,  S.  6H0)  z.  B.  mit  Blut  und  Gatlüpfelauf^iss  (auch  statt  d»  letzteren  yiaatet- 
glas,  odet  Ttagantichletm ,    odirr  Trsgantschieim  und   Leim)   su  dickem  Te^ 
aniiuicben,  füuoht  in  gii»^eii<erne  Formen  pressen  und  trocknen.    Ein  tehrint 
formbarer  nnd  beim  Auiiirockn(>n   (;ut  erhärtender  Teig  besteht  aus  100  tmm 
in  verdünnter  NatronUugo  bcbiindeltCTn  nnd  gut  auBgewoscbenoa  Holwt^  vti 
30  Teilen  vorher  in  Waaxer  aufgelegtem  Leim,  welcher  Mischung  man  «ineAk- 
kochung  von  5  Teilen   Kicticn rinde   und   sodann   nocb  5  Teile   WaasergUs  vbs 
ib'  BÖ.  zusetzt  —  ErwÜhnung  verdient,  daw  man   »i  gleichem  Zwecüe  aa^ 
Uiacbungen,  welche  «ehr  wüui^  odi-r  gtir  k«ine  Holxcpäne  unthalttsn,  anweadit; 
z,  B.  B.  l&  Toilu  Leim  in  drr  n&tigon  Menge  Wauer  zerlassen,  4  feingqmlvcrU 
Bleigl&tt«,  H  Blviweiss,  1  feine  Hdxs.tgi.iBpSne,  10  Gips.  —  b.  Gemublennr  Oip« 
nnd  SAgeapäne  vermengt  nnd  mit  I.eimwaw«r  angeniacht.  —  c.  Akcheni?]^. 
ans  feingeaiebter  Qolzascbe,  Mehlkleister  nnd  Papierganzzeug  (iitatt  dnsen  nu 
im  Wasser  aufgowelclit^  und  zerstampftes  Druckpapier  anwenden  k&nnt-  ' 
d.  Ü  Teile  Scblemui kreide,  i  Teile  fein  abgeeiebte  äUreep&iie,  1  Teil  fein  gcpoV 
verter  Ülkucbon  von  LviniEimen  zusammen  mit  starker  LmmauftOHung  anhalto' 
und  stark  geki]et4!t:  erbilrtet  lungiuim.  —  o.  2  Teile  Leim  in  'i  Teilen  Lei*") 
fiflaaig  gemacht,  ]  «chwaizeii  Fßcb  in  2  Terpentin  geachmolien,  b«id«  MtKhtm^ 
hdas  zuaiunmengcrfihrl,  da;  Ga.ma   mit  S  SftMsp&nea,   2  aeachlemmter  Krtwl* 
Dnd  2  Knglisolinit  zutiitmmengvknvtet  (dieser  Teig  bftlE  auä  gut  in  d«r  Witte- 
ma^  aus).  —  f.  4  Terpentin  mit  I   weisses  Peeb   ausammengescbmol vr. ,  dafnl 
4  dickgekffcbter  Leüu  beiss  vermischt,  &  geacblemmt«  Kreide,  4  Engli^cbm 
4  f^ne    Sitndelbolnpftne   itigo^tKt,    1    Kopalfirnis    (oder   dicke    AariOsuitg  *m 
Asphalt   in  TerpenkinOl)   sugegoesen,   das  Ganze  tOcbtig  durchgekneteL   {V* 
Teige  e.  und  f.  müssen  vor  dem  Pressen  erwärmt  werden).  —  g.  Leim,  hti^ 
finuB,  serfollener  Kalk,  —  b.  Leim.  Terpentin,  LcinOlfimii,  geacblemmtc  Sräi*- 
Die  Kreide  Ib  Teilel   wird   mit   dem   Leim   (im   trockenen  ZuHtandi*  I  T«tll  pA 
zuiiammengeknctct,  der  Terpentin  nachher  zn^esetd.     LdmMBmiji  w&hfBad  i» 
Bearbeitung  so  viel  beigeuiscbl,  uls  divuLich  ut.  um  das  Kleben  der  Ms«*  u 
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den  ffinden  zn  Terhindem.  —  i.  LeimwaBser  und  geacblemmte  Kreide  ohne 
weiteren  Zaaatz  (Ereideteie).  —  b.  Kartoffelteig,  be§tebend  atu  in  Wasser 
oder  Dampf  gargekocbten  Kartoffeln,  welche  man  zerreibt,  mit  SUgeBpHnen, 
Torfataab  oder  feiogemablener  Qerberlohe  vermengt,  und  scfaHesalicb  dorch 
Stampfen  zu  einem  geschmeidigen  Teige  verarbeitet.  —  1.  Steinpappe,  ein 
Gemenge  von  in  Wasser  «erweichtem  and  zu  Brei  zermalmten  Papier  mit  Thon, 
Kreide  and  LeimaaflCsung. 

Endlich  ist  der  Verwandtschaft  wegen  ansaführen,  dass  man  kleine  Ter- 
zierangen  auf  R-abmen  nicht  selten  aas  Boae'schem  Metall  (S.  5&)'  oder  ähnlichen 
sehr  leicht&flssigen  Metallmiscbangen  darch  Giessen  oder  Abklatschen  (S.  157) 
bildet;  feines  Netz  durch  anfgeleimten  Tüll  (Bobbinnet)  darstellt;  grosse  nnd 
stark  erhabene  Verziernngen  aber  durch  Pressen  aus  mehrfach  zusammengeklei- 
stertem Papiere  oder  Platten  von  gekratztem,  teer^etränkten  Werg  erzeug.  Im 
letzgenannten  Falle  sind  die  Prem'ormen  zweiteilig  —  vertieftes  Unterteil,  er- 
habenes Oberteil  —  sodass  die  Rückseite  der  Papiei^  oder  Werg-Vertierong«i 
hohl  ansfUlt.  Das  Papier  wird  in  nassem  Zustfuide,  das  Werg  vor  dem  Ein- 
trocknen des  in  ihm  enthaltenen  Teers  gepresst  Man  kann  Hanf-  and  Flachs- 
Werg  gebrauchen;  ersteres  giebt  aber  eine  festere,  zähere  Masse:  diese  Ver- 
zierungen sind  sehr  leicht,  dauerhaft,  selt»t  in  der  Nässe  haÜbar.  —  Das  in 
England  za  ausgedehnter  Anwendung  im  Bauwesen  gelangte  künstliche  Holz 
enthält  etwa  die  Hälfte  seines  Gewichtes  plastischen  Thon,  und  besteht  im 
übrigen  grösstenteils  ans  Werg  (oder  zerfasertem  alten  Tanwerk),  woneben  Eisen- 
Titriol,  Leim  and  ein  wenig  Asphalt  vorhanden  sind;  letzteres  scheint  cor  als 
Bindemittel  zur  Befestigung  einer  groben  und  äusserst  lose  gewebten  I^inwond 
benutzt  zu  sein,  mit  weicher  beide  Flächen  bekleidet  sind.  Das  Erzeugnis  wird 
zu  Täfelwerk  a.  s.  w.  gebraucht  und  kommt  in  Platten  von  6  bis  29  mm  Dicke 
bei  zum  Teil  sehr  beträchtlicber  GrOsso  (bis  4  m  lang  und  2  m  breit)  vor. 

Man  hat  vorgeacblagen  ^),  die  Verbindang  der  Späne  unter  Verzicht 
auf  jedes  Bindemittel  lediglich  durch  hohen  Dmck  herbeizuführen.  Sol- 
ches gepresstes  Hoiz  soll  sich  fQr  Webschützen  als  Ersatz  des  Buchs- 
baumbolzee  gut  eignen. 


•)  Wochenschr.  d.  niederösterr.  Gewerbever.  1885,  S.  286. 


IV,  Absclmitt. 

Vereinigiiiig  oder  ZusjiramenfOgung  der  Holzarbeiten  (Holx- 

verbindungen). 


Die  V«r«miguDg  der  Be»inndt«Ue  bei  Holzarbeitea  geecbieht:  iy\ 
Leim;  2)  durch  Nägel;  3)  durch  Schrauben;  4}  durch  Keile;  h) 
R«ifea  oder  itiLuder;  6)  durch  eigentümliche  (feetaltung  der  Bestmudleila 
selbst,  in  welchem  letuteren  Palle  oft.  noch  Oberdies  I^im,  höUerae  ote 
eiserne  NSgel,  Keile,  Subraubou  oder  uiserne  Bttnder  zu  Hilfe  genomaw 
werdeo. 


1.    Leimen  und  Kitten  (I.  443). 

Qtitar  Tischlerleim  lUast  steh  zwar  am  sichersteo  durch  w 
suchsweiseii  Gebrauch  erkeanen,  xeigt  aber  auch  schon  in  seinem  A.itMBflB 
Bigeoscbaften,  nach  welchen  er  beim  Einkauf  beurteilt  werden  Itano.  Er 
mnas  gleichförmig  bcSunlicbiielb  oder  hellbrano,  ohne  Flecken,  gUmeod, 
klar  durcbBchoinond,  hart  nnd  äprßde  Hein,  an  der  Luft  trocken  bleifcfB. 
beim  ßiegeo  kurs  abbreche»  und  glasartig  glänzende  BruehflAdien  MlgSr 
in  kaltem  WasMr  selbst  nach  mehreren  Togen  bloee  aufquellen  und  IdeVif 
werden,  ohne  zu  zergehen.  Dricht  er  BchieCorig,  so  enthfiJt  er  anveU* 
etSndig  zerkochte  sehnige  Teile,  was  —  wenn  es  nicht  zu  Hbr  der  FiU 
ist  —  ihn  nicht  gerade  verwerflich  macht.  Dicke  Tafeln  schätzt  oui 
mehr  als  dflnn«,  weil  erstece,  wenn  e>ie  U.bngei)&  vüllig  trocken  und  vptti» 
sind,  eine  sichere  Oewßhrleistung  fctr  gutes  Trocknen  des  Leime«  g«1w- 

Uan  findet  nicht  selten  Leim-Arten,  welche,  obwohl  im  Aoiefaeo  eimMt« 
TÖllig  gleich,  dennoch  ii>?im  Ot-lirauch  tunen  verscfaiedeoen  Grad  vonGfllioiv 
btkren.  Es  ist  deshalb  cnipfohUn  wordni,  aU  Anhaltspunkt  dir  die  BeortnliM 
das  Verhalten  beim  Eiowmchon  in  kultem  Wasser  tu  benutwo.  Legt  aa» 
nftmlich  de»  Iji>im  24  t'tiinden  lüng  in  i-ine  reichliche  Menge  Walter  von  »v 
gelUbr  15'  GL,  so  Rchwillt  er  beträchtlich  an  aad  Bchlnckt  eine  ICcng«  Wwffl 
ein,  welche  du  FQnffacbe  l>is  Secbr^hnfache  seine*  eigenen  Oewicbtea  hetH^ 
Je  dichter  und  eliutiuher  er  in  diesem  anfgeqnoltenen  /tutiuid»  enobsint«  darta 
fester  bindet  er  beim  Uebrauah,  und  je  arO»ier  dia  Gcwichtaaunahme,  4iA 
anstfiebiger  ist  er,  d.  h.  deeto  weiter  teiobt  man  mit  einem  bestimintai  0^ 
widats  Leim. 


a 
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Di«  Zubereitung  des  Leimes  geschieht  aaf  die  bekannte  Weise,  !&• 
<lom  mao  ihn,  io  Sttlcke  zerbrochen,  einen  Tag  lang  in  Wasser  woicfaea 
lässt,  dünn  in  der  L«iQipfaan«  mit  der  erforderlich«)]  (nicht  allgemein 
vonusohreil>enden)  )lenge  Woseter  zum  gelinden  Kocben  erhitzt,  bis  er 
ncfa  vollst&ndig  aufgelUst  hat.  Das  Anbrennen  mitss  durch  MbaigUDg 
der  fiibte  und  Dmrflliren  auf  das  SorgiUltigete  TerhQtet  werden.  Lsngee 
Kochen  Bcbadet  der  Dindkraft  des  Leiiaea. 

Die  Brw&rmung  findet  nach  älterem  Verfahren  mittels  Koblenfeaer  atatt» 
in  welcbe«  man  den  Leiiutiegel  oiler  die  Leimpfanne  eetst.  [)ie  gewShn- 
liebe  Leimiifanne  iat  vou  Biaeu  oder  Mcüaing  gegOMen  QDd  von  üieimicb  be- 
deuteodt-r  Wundtlfirlie,  damit  rie  dlo  Wärme  lange  hAlt  und  folglich  der  Luim 
darin  uicht  xu  •ohnell  emtarrt.  Slcber  gv^en  da*  Anbrennen  är.«  Lmmea  und 
in  anderen  Riebtungen  mindasUini  ebenso  angenehm,  als  die  gewöhnliche  Leim- 
pfnnne,  iit  vid  Laimtopf  mit  DiLntptb'id'f  odwr  mit  Wasierbad  *)  Lutxttire 
Einrichtung  beetebt  taf  dem  nieiuingenen.  1  bia  K  mm  in  der  Wand  dicken 
Leimgeftsse,  velohes  in  ein  OefSdü  von  Weissblech  dergettiUt  eimtfehllniit  irird, 
da«  e«  anf  desaen  Rand  mit  «einem  eigenen  naoh  auucn  umgekrempten  Rande 
ruht  and  ring^uu  wie  unten  etwa  12  mm  weit  von  denuelbeEi  abatebt:  der 
Zwischenmuoi  winl  mit  Walser  i^elTilEt.  deaaen  Dampf  oben  xwiNcberi  den  Rän- 
dern der  beiden  Guftlasu  einen  nütdarrtigen  Ausgang  findet  Kach  dum  We^ 
nehmen  vom  Feuer  bleibt  der  Leim  IV'i  bis  3  Stunden  bo  warm  und  QQMJg, 
aU  rar  Anwendung  denelben  nötig  int  Der  Leimofen,  d.  b.  der  Ofen,  mit- 
teU  welchem  das  ErwILroien  des  Leimve  Htatt£tidet,  ist  nicht  aalten  mit  uiaem 
TrockeDofen  («t  w.  u.|  »ereinigt.'J  —  /iimi 'AufWtreichen  de»  Ijcim^ti  dient  «in 
BoEstenpinseL  der  sehr  dauerhaft  gemacht  sein  maas.  Man  verfertigt  denselben 
am  be«ten  »o,  da»  man  in  dem  l-!nde  <\e*  bülivroen  l^tielea  ein  hinreichend 
weites  und  tiefes  runde«  Iioeh  ausdreht;  dicsivt  Ende  dann  -~  ao  tief  als  daa 
Loch  geht  —  mit  der  Sä.ge  mehrmali  kreuxvrelae  ein^hueidet  «damit  mehrere 
achmalc  und  et«M  fcderode  Teile  entitehen);  die  [forden  in  kleinen  Uflndel- 
chen  an  den  WurzuU-ndun  gloicbaUhnt  und  in  aohr  beisses  KCscbmoUene«  Peoh 
taaeht;  eine  genQgendi^  ATtr.alii  Bokher  Bilnilelrhen  iu»ammenlegt-,  djut  GanEe 
noch  einmal  in  Pech  taucht,  in  die  Ufthlung  den  Stieles  stranim  einschiebt,  und 
letxtem,  soweit  ur  nnfgeochnitten  Int.  mit  fe4  antfciogenem  auagegirihten  Eisen* 
drahte  bewickelt. 

Da«  Verfahren  beim  ZutummeD leimen  von  Uolzatückeu  idt  swar  sehr  cön- 
facb,  muss  aber  mit  Aufmcrkiiitmlceit  aufgeführt  werdL-n,  wenn  die  Verbindung 
«ehr  fett  und  wenig  bemerkbar  sein  soll.  Es  ijllt  als  Regel,  das»  die  Leimfuge 
fein  und  kaum  sichtbar  aein  uiusa,  wuh  ein  genaues  Zusammenpa^acn  d(;r  Ile- 
atandteile  und  ein  gehörigem  Anuinanderpresaen  dcTBelben  wübiend  des  Trock- 
nens dea  Leimes  vomnisetst  (rergl.  I,  418).  Rine  dicke  Leimfiige  aiebt  nicht 
nur  schleicht  aus,  anndern  hält  anch  wenigc-r  fest.  Man  Htmieht  den  Leim,  der 
-weder  XU  dick  novb  zu  dßnn  aein  darf,  iclinell,  oebCriff  hciss.  dünn  und  glvich- 
mKsmff  aaf  di^  HolKflAchen,  spannt  letatere  mit  neliranbKwingen  (I,  57  7),  erfor- 
derlichen Falles  mit  eigenen  Pressen  fest  zusammen  und  Ustt  sie  so,  bia  der 
Leim  getrocknet  ist.  Oat  miin  dünne,  ■chmittc  QolzblKtter  (Furniere)  irgendwo 
aolauleimen,  so  genügt  oft  Hohon  da«  Anreiben  mit  def  Finne  eines  Hammers, 
und  man  braucht  dann  keine  Schraubxwinge.  PorOse  Hölcer,  welche  don  Leim 
stark  nnenugen,  werden  zweckniftesig  dnrch  «ine  Loiratrftnko.  d.  h.  durch  IJe- 
fftreiohen  mit  «ehr  dünnem  Leim  (Letmwassor)  TOrbereifet  und  dann  wie  Tor- 
«tehend  behii-ndclt  Auf  Fli^ch^tu,  welche  mit  detu  Zn-hnhohel  (S.  «56J  clwaa 
rauh  gemueht  sind,  haltci  der  Leim  besser,  als  auf  sehr  glatten,  besonders  wenn 
daa  Hois  ron  diiM^m  neftige  isL    Anf  Himholx  riust  er  beim  Aufitreichen  ge- 


•)  PolyL  Ceotrnlbl.   IfefiÜ,  8.  1212  in.  Abb. 

*)  Ü.  p.  J.  iU6.  1(H».  4^J  m.  Abb, 

"}  D.  p.  J.   I9T1,  l»U,  tl4;     1H87,  34ft,   1?  m.  Ahb. 
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TT.  ALeohnitt. 


«Obnlicb  nicht  so  gut,  als  nuf  Aderholz;  m&n  hilft  bjeixcil^n  durcli  vorUof 
B«i)>i>ti  mit  Knohlftucii  oder  B«reacbt«D  mit  ßranntwein.  F<rtt,  M-dchi»  i 
auf  mner  Ijeimfii^e  Tor  dem  Aufstrdchen  ile*  Taimen  befindet,  rerfaind«!  du 
f«»t«  Anhat>«n  dc-i  letztert?n.  «odft««  et  in  dieser  Bexiehiinc  Kclion  tinchteäUg  Ht, 
die  abgehobelten  Ktigcn  mit  der  Oand  xn  äb«rfft)iTcn.  Vorteilhaft  ist  et.  £* 
tu  leimend»)!  Teile  vor  ileiii  Atirstr^ichen  de«  Leimes  an  der  Souce.  ari  Ofm 
Ifi  einer  W&nnknnimi^r  oder  dnroh  Ltjerfahrcn  mit  cisoiD  heiMAO  PIlUtciMD  n 
■nrftrmeii.     Der  ArbetXsruum  darf  Jedtinriills  Dicht  kiilt  sein. 

DaK  Leimä»  git^bt,  wenn  out  auif[<>fnhrl,  t-ine  unffetuein  faate  und  daner- 
hftftfl  Ijodoch  nicht  heftigen  Sonlfl^en  widerstehende)  Terbindung;  nnr  anf  den 
Mhr  dicht«n  Hflhcm  ivri«  Buchsbaam,  Slivnhols,  ?ockholx)  hKIC  der  Leim  inaäga 
gat.  Nach  darOher  iLDgciiitel  Iten  Veninchen  kann  man  alu  mittleres 
KDDebmen,  data  hn  fjot  zuaBmmeni^elciDiten  ebenen  FlAcben  lilf  jcd« 
Millimeter  Flüchenraum  zum  AoMsinandciTAiRsen  folgende  Kiäfte  erfo 
■ind.  voraiudtesetKt ,  daaa  die  Bcrreiaaesde  Kraft  rechtwinklift  fmfea  die 
flftohe  and  ohne  Stoaa  «rirkt: 

a.  Wenn  lüm  an  Uim  geleimt  ist; 

Bothnchpnhnlz    . IfiO  kg 

WwB«t.ucbon 1,01  ., 

Eichen 1.22  ,. 

TaoDen 1,05  „ 

Ahorn .  1,00  « 

b.  Wenn  Adarbulx  lui  AderhoU  licet  (wobei  es  Btnarld  tat,  ob  die 
der  beiden  Stücke  gleich  intifen  oder  sicn  krenMD); 

Woisabnohen 0,7ft  kg 

Kotbuchen 0,78  „ 

Ahorn 0.63  „ 

BcLen 0,55  „ 

Tannen 0,24  „ 

Diese  Zahlen  »ind  nattlrliab   nur  Annäheruntien   lur  Wahrheit  und 
tieften  sehr   bcdeotenden  Schwankungen    nach    der   Beschaffenheit    de»  LttR    _, 
dem  ZuEtandv  der  Atmoeph&re  u.  <-  w.     Zu  bemerken  ist,  du«  StQcke.  bei  «■■' 
eben  Adei-hob.  a»  Aderbol*  veleimt  itit,  oft  ito  Holee  «eUwt  xerreiioien.  beror  dft 
Leim  nachgioht-    Dies  ist  «[agegen  nie  der  Fall,  wenn  Hirn  au  Hirn  liegt,  d» 
kerreiKHendw  Krafb  hIho  In  d«r  Richtung  der  Fudern  wirkt. 

Wenn  g4>leimte  OegemtlLnile  der  Näwe  anügesetiit  »nd.  .>o  ixt  ein  Zaati 
von  LcinSlßmiti,  in  den  heisaen,  nicht  su  ddnneo  Leim  eingornhrt,  vortailhalL 
nierauf  liemht  die  ZiiHLmtnensctxnng  du  folgenden  bewahrten  HoltkittH. 
der  roraUglich  znm  Üichtnis-cben  der  Fugen  an  FBwem  and  andern  fDr  Flft*^ 
keiten  bi-iitimmlea  CteflUscn  empfohlen  eii  werden  verdient,  da  er  der  Qnvir 
kung  de«  Wiusers  vollkommL'n  widenttcht  und  sehr  fest  bindet.  Man  kodil 
8  Teile  TiHchlerleiiu  mit  ungefähr  32  Teilen  Waner  zu  einem  starkea  Lm 
der  sich,  swischen  »wci  Finger  genommen,  so  dick  wie  Fett  fUblim  llMt:  Qb^ 
bAiipt  von  der  Slürkir,  wii-  Hin  der  Tischler  als  ntnrken  tjeim  h&ufig  gebniukt 
Hat  er  dieiie  DickflOasigkeit  erreicht  nnd  ist  er  TollVommen  aufgeln*t,  *o  wanlcs 
dviDsvlbcn  4",  Teile  LeinOIEmis  (auf  die  bekannte  Weise  dnrch  Koobea  •«• 
altem  reinen  Iieinfil  mit  dem  «echrehnten  Teile  gepulverter  Bleigl&tte  beridtiU 
beigemischt,  und  wird  doa  Oaoze  noch  2  bis  3  Minuten  lang  unt^  bestftodigtB 
Üoirtlbren  gvhocht.  Mit  dem  so  dargestellten  heisaen  Kitte  werden  die  Fia« 
des  SU  verkittenden  Gegenstände«  (-welcher  an«  rocbt  trockenem  Holte  bestsofs 
muis  und  vor  dein  Auf^treichen  erw&nut  wird)  bestrichen  und  dann  ^^■'^^ 
Schraubzwingen  oder  anf  andere  geeignete  Weine  bis  rum  Trocknen  d«  K"" 
stark  »UBii.mmcngaprti8at.  J<j  ftUer  der  Finte,  desto  U-^i^er  wird  der  K''' 
man  erstcren  stet«  in  Vnrnit  haUt-n  *ollt*'.  —  Die  Bindkraft  und  /.  ■ 
Jieimes  kann  durch  Zusatz  erdartigtic  palveriger  KOrper  i-rhOht  w(!rU<.i..  .  ■  - 
'  dem  man  feing«inahleii4>  Krvid«  in  den  gekocht«-»  U-im  einrilhrt  (KrifidfleiBl; 
«ttcber  vonQglicben  Nutzen  gewährt  zur  Befeetigung'  von  UetAll  auf  Bol'  '-* 
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ter  Afbeit  u.  s.  w.  Der  im  Banil«!  embeinende  russisch«  L«iai  gs- 
rbcr;  er  verdankt  seine  tindurc.lui'Chtige  woimo  Fojbo  einer  Ucimischung 
von  Zinkoxfd  oder  sdiwsfotsuurL-m  Blciuzyd  (nuch  Bleiweiiui)  uebvt  Krvidu,  zu- 
sammen 4   hU  H%.     Audt  K&Lber  Leim,  mit  Chromgelb  vervettt,  kommt  ror. 

Der  eogenaonte  flUaEiige  Lei»  vird  darch  Zasatc  ron  SftlpGbersftare  %a 
äner  gttwOhnUclien  LeimiiunSwting  Iwreitrt.  lAmi  man  lÖC)  Teile  gut«n  L«)m 
in  lOO  his  HO  Teilen  Wamer  fll>er  (^lindem  Feuer  xergehen  tind  It\gt  dann 
anter  UmrOhten  allmählich  12  bis  16  Teile  Sdieidewassef  (Snlpetersftare  vom 
Einheitn-Gewicht  1.^2)  hin/u,  so  erhält  man  eine  Auflöeunf;,  welche  «tot«  SflSdig 
bl^bt,  sUo  kalt  siiRi  Leimen  geliraucht  werdun  kann,  jedoch  nicht  m  fest  bin- 
det, als  gewOhnlieher  Leim.  UenMir  ist  du  VechüUnia  ron  lüO  Leim,  IIX)  his 
ItO  WusCr,  5'/,  bifl  6  SulieidcviLj'tcr;  diese  Hitehung  wird  beim  Erkalten  fest, 
erlangt  aber  don  cur  Atiweiidting  erforderlichen  Orad  von  FlilKHi^keit,  wenn 
man  das  Glas,  worin  «e  uch  befindet,  in  heimes  Wuaeer  setzt.  Ein  fester  hin- 
dtader  fl3*«iger  Tjeim  ist  mittels  Easigvitiire  (nicht  Kusig)  durztwtvll'on,  indem 
man  hiervon  lOii  Teile  mit  38  Teilen  rrfiblich  gepukerten  LRimoH  in  einem 
verKbioMeoeo  Glase  bei  Sonoenscbein  oder  an  einer  lauworoien  Stalle  auflOst. 
Nach  einer  anderen  sehr  gerühmten  Voisehrift  soll  man  12  Teile  in  StCIcbe  ler- 
brocbeotin  Tiacblerleim  mit  32  Teilen  Wasser  Qber^ossen  einige  Stunden  stehen 
iassen,  dann  2  TaiIc  SiilssAurC  ncbit  3  Teilen  Zinlcritriol  ruflcLzen  und  dos  GaaM 
dvrch  li>  bi;  12  Stunden  in  einer  Wärm»  von  8i>  bis  87°  C.  crhu!t«D.  4  Teile 
Leim  mit  4  Teile  starkem  Eüsig.  1  Teil  Weingeist  und  ein  klotn  wenig  Aiaua 
»ufgolfiot,  (riebt  einen  Ijei  gewöhnlicher  Tcmperatar  fläaaigen  Klebstoff,  welcher 
xa  leichten,  wenig  Fi-ütigkeit  urfordernden  Arbeiten  sehr  gut  dienen  kann,  x.  B. 
cur  Befestigung  von  Perlmutter,  Hnrn  u.  d^l.  auf  oder  in  Hole. 

Eine  euhr  feste,  der  Nüsse  vollkommen  widcnluhcnde  Verbindung  zwischen 
Hots  nnti  Hol«  kann  mittels  dicker  witiogi-iBliger  Sght'lljick-AiiniVuiig  encielt 
werden,  welohe  auf  die  zu  vereinisenden  Flächen  statt  Iieim  aufgeütricheii  wirdi 
wonach  man  ein  ätttck  Flor  dazwischen  legt  und  dt*  Stücke  bis  xnm  Trocknen 
scharf  aneinander  prcsst.  EHc  Verbindung» flfichen  in  gcschmolienen  Schellack 
Sil  taucbcu  und  dann  behende  aneinander  zu  drtlcken,  ist  zwar  ein  »chuellercfl 
Verfabrro,  liefert  aber  eins  weniger  haltbare  Vereinigung;  wendet  man  diesee 
Mittel  an.  so  ist  ee  gut.  ein  wenig  suhr  fein  zerzupfte  Baumwolle  in  die  Sclial- 
lackbekleidting  der  «inen  Fugt!i)Rilche  im  ief^im,  bevor  die  Btücke  vertinigt 
werden.  iVergt.  S.  .')T7).  Man  kann  auch  die  HolzatHoke  mit  einer  AuflOsaitg 
TOD  Aophalt  in  Torpvntinfil  bestreiche,  mit  fptngepnlvertem  Scbellaolt  bestreuen, 
nach  dem  Abschiittr>]n  de«  nicht  angäklebtrn  rulrem  aufeinander  legen,  krUftig 
snmmmenpreasen  und  in  die»em  Zustande  stark  [auf  etwa  180°  C.)  erwdrmen. 

ßchifflettn,  Manneleim  ucnnt  man  eine  Zusammenftätning  von  TeerOl 
(Stsinkohlenfil)  und  Scliellack  oder  von  Teer^JI,  Kaotscbuk  und  S<^hi;llaek,  welche 
als  ein  ungeiuein  featliitideiuieii  VeieirngungBmittel  für  grot>e*  Holxwetk  beim 
Sefaiffbau  H.  B.  w.  gL'rütimt  wird.  Die  beste  Vorschrift  zur  Bereitung  desselben 
soll  f<'>t^'*iide  sein:  Kleinzenn;hnittr>neK  Kaiitschiik  wird  mit  gereinigti^ra  Stein' 
kohlenteerOl  vom  Einh.-Gew-  tJ.8  befeucht(?t.  nmgerflhrt  und  gelinde  erwärmt. 
Wenn  dos  öl  vorechlackt  ist  und  die  KautBchiik^tiltku  *ich  aufg«btltbt  haben, 
wird  mitZusalE  von  Teeröl  snbiweisfr  fortgefahren,  hi»  da»  KAUbtchtik  aufgelOit 
iit  (wozu  auf  1  Teil  Kautschuk  20  bis  2b  Teile  Ül  erfordert  werden);  man  drtiekt 
die  Lötung  durch  Leinwand,  erhitzt  sie  in  einem  Kessi^l  und  lugt  Schellack  so 
lange  hinzu,  bis  eine  berauttgenomtuene  Probe  nach  dem  Erkalten  die  erfab- 
nugnn&ssig  richtige  DickflOssigkeit  zeigt. 

Ein  Uotzkitt  um  Lflcher.  Fugen  oder  Spalte  n.  s.  w.  an  Kolzeff^enstündtii 
aoBKugieesen  —  wirJurcb  das  oft  unvutlkommene  Ausbessern  durch  eingesetzt« 
Hnlxtcile  umgangen  wird  —  ist  durch  Zuitaniiiii^nsi^hnielEeii  von  1  Teile  Kolo- 
phoniu«  mit  2  Teilen  gelbem  Wachs  und  EinrObicn  von  2  Teilen  foingepulver* 
tem  gebrannten  Ockrr  «u  lierniten. 

/iemlicfa  gebräuchlich  ist  der  Käse- oder  Quarkkitt.  Abgerahmte  Milch 
Ifisat  man  gerinnen,  preast  die  Molke  ab  and  mischt  d^m  «o  gewonnenen  frischen 
Eise  oder  Qnark  tu  Folver  gelflecbten  Ätxkalk  hinrn,  «odius  ein  dünner  Brei 
«nteteht.    LHeser  Kitt  mnss  sofort -verwendet  werden,  weil  er  sehr  rasch  erhärtet. 
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IT.  Abadmitt. 


Man  kann  oiiclj  ält^ivn  Kü«e  (ii«D  miLn  von  der  bnrteo  Kruste  bflfrnt  ond  mit 
WuKr  oder  Milch  eu  Drei  vcrreiM)  Terwenden. 

£^  Mita,  %U  «bonTuHE  sehr  gtibrliucbUcb.  noch  die  6l*  oder  Firsickitt« 
ftng«fflhrt  Sie  weixleu  diitcli  ZiuiLmD)enknet«n  pulTerFSrmiger  Stoffe  (ScliUtuDo- 
kreido,  MoDDige,  Blai^Ifttt«,  Bleiweir«,  Ziokwsb*.  Bmaostflin,  Grapbit  o.  dgb 

SAbildüt  iiml  ivhürk'n  zum  T«il  durcli  Austrocknen  d«aOI«B  oder  Pirnine«,  mckr 
urcb  Verharzen  dernellH'n.  welches  nmislen«  die  beigemengten  PtiWflr  dnrcb 
chamiicbe  l^inwirkune  iti  fördern  babeiL  Nach  dem  brhärten  bilden  ne  stun 
KOrpOr,  welche  dem  Wuater  sehr  ga.%  widenttchen.  Uicrber  gehOrt  inabMOnddre 
der  Glaierkilt,  der  seinen  Namen  von  der  allgemeinen  Verwendiine  mm  Sa- 
kitton  dHrQlosHcheib^ii  in  F«nKt«r  bat;  er  wird  au« Soblemrakreide  mit  Leinfil  oder 
Finiii  durch  «ori^fnitigffl  ZuHammonkneten  btndür  Stoffe  nxcngt.  Mao  T«rwM- 
det  *o  viel  Dl  oi^^r  Firni«,  <)*x»  ■•iti  gut  bildmraer  Teig  (der  keine  Nt^igting  aat 
Zerhrfickeln  Eeigt.)  entsteht.  Bei  Verwendong  ungekochten  LninClK  erbarter  Alt 
Kitt  iivbr  lun|,'4iini,  mit  LutnOlfimis  bereitet  über  liotnlicb  niAch.  Ein  Zasab 
Ton  FllüiglAtt^,  BleiweiM,  Mc^nnige  oder  Zinkweiu  fSnIert  du  Horlirfrden- 

2.    MAgcln  (I,  468). 

Man  bedient  sich  gewfifanlich  der  etsernea  Nltgel  (ß.  -140)  und  <Iar 
Drahtatin«  (S.  4Jä).  FUr  erstere  wird  iiiei«t  (um  das  Holx  nicht  in  ur- 
sprcn^n)  ein  nicht  zu  groiue»  Loch  mit  dem  Nagelbobrcr  Tnrgebobtt. 
desaen  Durcbme$5er  hSobstans  xwei  Dritt«!  von  der  gr-Jssten  Dicke  dei 
Nagels  betragen  soll;  für  letztere  (sowie  anch  oft  für  kleine  N&f^l) 
mit  der  Äblq  (8.  643)  TOrgestoohen  od«r  der  Nagel  ohne  weiterw 
getrieben.  Das  BlnRoblagen  mit  dem  Hammer  moas  so  geschehen^ 
die  Richtung  des  Schlages  inBgli<^fast  genau  in  die  Achse  des  KageU 
Stiftas  fkllt,  weil  dieser  i^ich  Kons)  biegt,  oder  schief  geht.  Der  Hamtoir 
mus»!  eine  fincfae  und  nicht  xn  grosse  Hahn  haben;  fdr  Draht^üfle  g^ 
braucht  man  am  Le&tea  einen  eigunvn  Stiftenhammor  mit  kreiäru 
ßabn  von  9  hia  12  ni»i  Durchmesser,  der  wohl  magnettscb  gematbt  ti 
um  daä  Aufnehmen  und  Ansetzen  der  Stifte  zu  erleichtern.  —  In 
wo  zur  Verbindung  Drahtstifte  angewendet  worden ,  diese  aber  donl ' 
keinen  der  verbundenen  Teile  hiuduruhgebeu  kennen  oder  dürfen,  ^ 
braucht  man  die  an  hei<ien  Enden  zugespitzten  Verbandstiftc  (S. 

Drnt  NiUD>i:i»>'lii-ii  dvr  Nlgvl  Tor  dein  KinKchla^^eo  Igi^wShalicIi  nur 
DnrchnehenH  dur^ib  d^n  Mund  bei  kleinen  Arten  liewerlütelljgt)  kann  in 
facber  Bexichung  nQtzlicb  tein,  oKoilich  durch  Erlvichterung  d«e  Gl»it«iis 
Eintreiben,  ferner  durch  da«  Anquellen  der  bei  Seit«  gedrftngton  HoUtdle  (wel^ 
■ich  Bouacb  dichter  Tim  den  Nagel  aoscblietteu),  und  endlich  durch  BefStdemM 
des  Pe^troatenjt  wiewohl  bekanntlich  ein  starkes  BmUii  daa  Haften  der  Xlf" 
vermindert. 

Zum  Ausziehen  nnrichtig  eingeschlagener  oder  aiui  anderen  GrflBdaa 
toszuoiochender  Nägel  benutzt  man  bekanntlich  die  Beisszange  oiv 
KneipKftDge.  Ausserdem  dient  hierbei  die  klauenfürmig  gespalten«  Finte 
des  Hammers,  oder  —  wenn  man  «tatt  dost  letzteren  ein  ß»il  xom  Bar 
achlagen  gehraucht  —  ein  Rinschnitt  oder  ein  Iioch  an  tli'-.itein;  Wt 
erstoii  Kuipurbeben  defi  Na^dkoiifee  von  dar  HolzQüebo,  wohl  auch  i^ 
klaaenarüg  gestaltete  Ende  des  einen  Schenkels  der  Zange  selbei. 
bat  man  aber  auch  eigene  NSgelziohei'  (I,  5fiS).*} 

')  Prechtl.  Technolog.  Kncjkl.,  Ud.  9,  S.  ^6I  m.  Abb. 
Polrt  Centralbl.  Lti62,  S.  1327  m.  Abb. 
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In  gcwiseen  FHIIen  bedient  man  eich  liOlz«rnerN&gel  oder  Bolseo, 
ISbol.  Dippel.  nubel,  Dubbel,  welche  rund  oder  vieleckig  und  otwU' 
verjüngt  zag«8chi]itten .  in  Torgebohrte  LiJcber  fe^t  eingetrieben  nnd  aa 
beiden  Rnden  in  gleicher  Kbene  mit  der  HnlzQUche  abgestochen  werden. 
Gewöhntieli  be«trelcbt  man  aie  vor  dem  GiuttchlHgen  mit  Leicu.  Äncb 
nicht  verjüngte  hillzernu  NOgeL  Inoiiiuien  vor;  diese  werden  um  leich- 
testen und  regelmäijsigeten  mit  deoi  (8.  648}  beschriebenen  D5beleiseit 
verfertigt. 

Die  Kruft,  mit  welcher  eiserne  NSgel  im  Hohe  ftisthalten  und  welche  aie 
also  dem  Aussieben  t>nt^egcnsetzen,  hängt  natürlich  ab  von  der  BeMcbAfftnheit 
des  liobea,  vüq  der  Kicatung,  in  welizher  lie  cingeecblagen  find  (ob  nach  dem 
Lftufe  der  Faoem  odtr  t|uor  geg«>n  dietelben),  von  ihrer  Dicke  and  von  der 
lAage  des  im  Holxe  brfindlicben  Tflilea.  Das  Torbührun  einoe  Loches  vflrraia* 
dert  die  Hallkraft  der  N3ael  nur  dann,  ireim  Jen««  xu  tief  oder  xu  weit  war: 
ein  IfOch,  weicht»  mir  balh  io  tief  igt,  a-ls  der  Nagel  eindringt,  und  dessen 
Durcbiiji.4ci)«r  tVia  BiLifte  voa  der  Dicke  dee  Nagele  betrfigt,  äussvit  noch  keinen 
merkliflhen  Kinfluw.  Sitten  die  Nitee)  laoge  Zeit  im  Holr«,  so  haften  me  dorch 
den  auf  ihnen  entstehenden  lloat  mter  aü  ant'ang«,  vorausgeget^  jedoch,  dost 
noch  nicht  die  Bildung  cinCr  sehr  bedeutenden  RoBt^chicbt  «tattgcfumlen  hat 
(welche  umgäkehrt  iIm  I<o»gehen  des  Nngeli  or!eicht4.Tt),  Dd(.>r  diis  Hols  dorch 
Alter  moracQ  geworden  iit.  Vertnche  mit  Nftgeln,  welche  in  rerschJedene  Bols- 
arten  eingetrieben  ond  bald*  nachher  dorch  angehängte  Gewichte  wieder  aua* 
geiogea  wurden,  lehrten  folgendoti  («iehc  S.  T02). 

Allgemeino  Ergebnis»«,  welche  alch  ans  dieaen  Verkochen  «rgehen.  tind  fol« 

?ez>de:  1)  NSgel  halten  in  Tuunun-  und  LinJenholz  durchschnittlich  gleich  feaL 
on  der  Uimucitc  (nach  der  lüchtmig  der  Fa«ern)  (?ing«>ch lagen,  halten  «ie  in 
Eichunhols  3ma],  in  Weiiahiichenholn  3  biv  2>/,inal,  in  Rotbuchenhols  2ma\  m\ 
fest,  ala  in  Tunnenholi,  Qii>?r  i^'^gen  di«  Fa«em  iot  ihTt>  Ilaltkraft  in  Eichen- 
und  Weiasbuchenhnlz  «twa  üniiil,  in  Rotbncht-nhoh  ungefiLhr  IVjtnal  >o  gTOa, 
rIr  in  Tunnenhoti.  —  t)  In  Querholz  bnlten  die  Nügel  Oberhaupt  bedeutend 
bewer,  als  in  Tjüngenholx ;  äa»  Vcrhültnin  in  dieser  Beziehung  ist  dorchschaitt- 
lieb  bei  Lind^nboh  w'm  1  ;  1,9;  bei  Tannen  wie  1  :  t,8:  hei  Kotbuchen  wie  I  :  \fit 
bei  Eichen  und  Wcisibuchen  wie  1 :  1,4,  Man  nicht,  dnn».  je  dichter  das  Hol», 
deito  (geringer  der  Unt«nchii>d  zwiflchen  den  bi'idun  Richtuiigt>n  ist.  -  3)  Wwon 
der  keilfbrmigen  OeKtalt  lier  NSgel  nitiinit  üin  Hallkraft  «inn  und  denelben 
Kagels  in  gr(teserem  Verbftitniase  ku,  ab  die  TJefo,  auf  wekhs  er  in  du  HoIb 
eiagelrieben  wird.  Ein  genauer  mnthematiscbn'  Au;'druck  für  dieee  Beaiebang 
mochte  sich  anf  eine  den  pmkriitchen  [;ni«tilndcn  ent^tprec blande  Weise  kaum 
aafttellen  lassen,  da  so  vieles  von  der  Art  und  wnetigen  Ucachaffenbeit  dee 
Boltee,  TOn  der  Richtung  dCi  Nftgeli  gegen  die  Fa«ern.  von  der  Itaiihigkeit  und 
der  mehr  oder  weniger  icbliuilten  Gettalt  der  Nägel  abbilrgt.  Die  Versuche 
haben  ergeben,  dusa  durchRchaittliob  die  Unltkrafi  den  Zahlen 

1       l,7&      2,7      6,0      8,2       13,8 
gleichgeeetst  werden  kann,  wenn  dic.Tiefen,  xu  welchen  die  N&gel  im  HoIm 
itecken,  durch 

t       !■/,         2  8  4  6 

atugedrSckt   lind.     Teilt   man    die  Zahlen   der  obi!ren  Reihe  durch  jene  der 
unteren,  so  erhULt  maii  die  Beihe 

l  I,l7  1.35  2,0  2,1  2,a 
welche  nchtbar  mucbt,  dase  da«  Verbftltnis  der  üaltkraft  mir  Tiefe  immerfort, 
wiewohl  langsam,  nteigt  Die  Üranche  li<>gt  ofFonbar  in  der  nach  oben  zuneb- 
menden  Dicke  der  Nä^el,  iodeoi  jeder  fuIf^eiiJe  gleich  lauge  Teil  die  HolBfatern 
mehr  insamm endrückt,  folglich  ihren  Widerstand  vermehrt,  nnch  eine  grOwere 
Oberflfiehe  der  BerUbnmg  mit  dem  HoU^-  darbietet.  —  i)  Iki  gleich  tief  eingv- 
•ohlagenen  N&geln  ist  dcreu  Diebe  auf  die  Haltkraft  tiatArbch  von  wnCifchiedenem 
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IV.  Abschnitt 


Bezeichnangen  der  Nägel 

Namen 

Lftn^ 

des  im 

Dorchschnittl.  ram  Aoi- 
siefaen  nOtige  Kraft 

Kamen 

lAnge, 
mm 

Stock 
aaf 
tkg 

der 
Holsarten 

Holee  be- 
findlichen 
Teiles, 
mm 

In  der 
Richtung 

der 

Faaent, 

1^9 

Qoer 

gegen  die 

Fuem, 

kg 

Leistn&gel 

122 

34 

Tannen  .     .     . 

12 

18,5 

26 

IV 

24 

58 

128 

11 

49 

166 

276 

Jl 

73 

256 

B    «    > 

Linden 

12 

28,5 

40,5 

fi 

24 

6t 

105 

,, 

49 

149 

285 

Eiclien 

12 

70 

112 

t> 

24 

167 

250 

Kothnchen 

12 

43,5 

72,5 

fr 

24 

120 

197 

Weissbuchen  . 
II             • 

12 
24 
37 

41.5 
129 
252 

60 
19» 

Boden- 

nAgel  .     . 

103 

68 

Tannen  .     .     . 

24 

54 

105 

II 

49 

160 

276 

Linden 
»1 

24 

49 

55,6 
18S 

104 
272 

Eichen 

24 

158 

210 

Botbachen 

24 

US 

169 

Weise  buchen  . 

24 

14t 

208 

Halbe 

1       • 

Latten- 

nftgel  .    . 

73 

180 

Tannen  .     .     . 

24 

41 

76,5 

Linden   .     .     . 

24 

37,5 

80 

Eichen    .     .     . 

24 

133 

198 

Botbachen .     . 

24 

77,5 

113 

WeissbucheD  . 

24 

106 

133 

SchloBB- 

nägel .    . 

40 

bSi 

Tannen  .     .     . 

24 

40 

68,5 

Linden   .     . 

24 

46 

80 

Weissbuchen  . 

24 

86 

124 

Eäaeme 

Drahtstifte 

58 

826 

Eichen    .     .     . 

24 

66 

97 

(2,9 

Botbuchen .     . 

24 

68 
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mm 
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12 

50 
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1,              - 
if              • 

24 
37 

88,5 
122 

98,5 
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37 
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Tannen  .     .     . 

24 

24,5 

30 

(1,8 

Linden  .     .     . 

24 

28,5 

83,5 

mm 

Eichen    .     .     . 

24 

49,5 

68,5 

dick)  '             1 

Rotbuchen  ■     . 

24 

44,5 

73 

Weiss  buc 

he 

Q    . 

24 

60 

74,5 

Nagvtn. 
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EinfluMe,  weit  iIhvod  die  OrdsM  Aei  Berfibrungaflich«  mit  dem  Hob«  »bhlLagi 
und.  unter  Hbrigens  gleichen  UmMtAnden,  ron  der  Auadßhniing  jener  Fliehe  die 
HiUtIcmrt  liestimmt  wird.  Biit  eiocr  hier  hinn-tcbenden  Oeiiaui>{)(«>t  kann  m»a 
die  ^i]«e!  ab  vSlVig  pyramidenftinnig  anncbmün.  wicwobl  sit  es  eigentliob  nicht 
lind,  da  die  Verj&nsun^  nicht  in  allen  Teilen  der  Länge  gleich  itt.  Nun  findet 
■laot  unter  jener  '^raiiiwtatung,  die  Oboi-Bäch«  dea  eingedmnganen  Teiles  du 
Nagela,  w«aa  man  denen  liiUhcn  l'mfuug  (Sumnio  der  Breit«  und  Dicke),  bb 
der  Ober6äcbe  des  Holte«  geueiMen,  mit  dei'  im  Holte  bfifindlichen  Länge  mal- 
tiptiziort.  Teilt  man  durch  dieses  Protlakt  (in  QLiadratinillimeteni  ausgedraclit) 
die  Haltkruft.  dt«  Nugt^^lt,  «o  ergtelit  «ich  die  llultltruft  HJr  «tnfn  QuiatatinilU- 
meter  Xag^lfllLche,  welche  ata  die  zwitichfln  den  Holze  mni  dem  Nagel  atatt- 
findendv   iWibimg  unmiEsbeQ  iet.     Durch  die  in   dieser   Beziohung  unßrstolltvn 

1      Dnttfsitchungen  itt  gefunden   wordi^n,   dass  die  Doltkraft  für  ein  Qimdratniilti- 

I     Bi«t«r  NageloAehe  durch  folgende  Zahlen  in  KiJograoimen  durchHcbnittliob  ao«- 

I     gedrSckt  werden  kann: 

I  W«ui  di«  KBgol  eingeschlageD  sind 


B«ite: 

Bei  Tannenbolz 0,36 

,    Lindenbols 0,86 

,    Rotbuctaenholi 0,68 

.    Weitibuehenhßla 0,6& 

,    Eichen hoU  .....       1.03 


Ton  der  nim-     qner  gegen  die 


Die  Drafatstifto  halten  in  Lindenholz  etwa  ebanso  fest,  in  Eichen  and 
Botbucheo  2nm],  in  Wriiobticben  ä'/tniiil  )W  f6>t<  als  in  Tannenholx,  whm  raun 
indosscn  nur  als  eine  ungefähre  Beiitiininung  annehmen  koDD,  da,  die  Verbuche 
hi«rQber  weniger  zablrvich  waren,  als  jene  mit  gescbmi«deteit  NSgeln.  Zwijcbea 
BimbolE  und  Qaerhok  üt  daa  VcrhältniR  dor  Hnltkraft  tinj^e^r  bei  Tannen, 
Linden  und  Weiwbuchen  wie  1  :  1,2,  bei  Kotbuubeu  und  Eichen  wie  1 : 1,1.  Bei 
«inem  ond  demselben  f^fte  HChüint  die  Hallhraft  »ebr  nahe  in  dem  einfachen 
und  geraden  Vcrhftltnissu  dvr  im  Holze  bvfindlichL'ii  Lüngc  zu  stehen,  was  nach 
der  Dnver&Dderlichvn  Dicke  erwartt^t  werden  k&nii.     Bei  gl<;ich  tii^f  eingeschla- 

fenen  Stiften  von  renichiedener  Dicke  wllte  die  Rattkraft,  in  dem  Verh&ltniaa 
es  ümkreiies,  alK>  dM  DurchmeBsera,  stehen.  Die  [lurcbmeRser  der  beiden  w^ 
sochten  Art«n  rerhattcn  nch  wie  1 : 1,6;  fQr  die  Haltkraft  folgt  aber  aus  den 
Vsnucben  nur  das  Verhültnia  von  1 : 1,2  bis  1 : 1.5;  ohne  Zweifel  deeholb,  weil 
hei  dem  Mangel  der  keilförmigen  Gestalt  jeder  nachkommende  Teil  den  in  das 
Hob  eindriii^äiiduu  Stiftes  da«  Loch  ncbon  gans  gemacht  llndet.  also  rach  nicht 
«o  fest  einpreßt,  wie  ein  Nagel  veiifingter  Gestalt.  Amt  dumvelben  Gründe  ist 
^e  fUr  ein  Quadratmillimeter  BerOnningsfilobe  gefunden«  Haltkraft  biur  zwei- 
bis  dreimal  kleiner  aU  bei  Nlgelii,  und  betrflgt  etwa  in  Bimbols:  bei  Tannen 
0,17  Jeff.  Linden  0,20,  Rotbuchen  0.30,  Eicben  0,S2,  Weiubuchen  0,40;  in  Quer- 
bolz: bei  Tannen  0.31,  Linden  0,23,  Rotbuchen  und  Eichen  0,46,  Weißbuchen 
0,47.  Vjt  erhi-llt  bieroui  der  grosse  Vontig  der  getchmiedetcn  Nilgel  vor  den 
Drahtstiften,  in  beaug  auf  das  Festhalten  im  Holze.  —  Alk«  Vorstehende  be- 
triEft  die  gewShnlidton  rundoo  Drahtstifte;  die  vierkantigeu  und  die  rier* 
kantigen  gewundenen  Stifte  (tou  welchen  namentlich  die  letzteren  enUichie- 
dv>  fester  im  Holze  halten)  sind  keiner  Uiitentucbung  bi»  jetzt  untt--r worfen 
wordffl. 

Xyiv  zum  Eintreiben  eiBfls  Nag*U  BStigc  Kmft  (in  der  Weise  eines  ruhig 
dtückenden  Gewichten  ohne  Stoss  oder  Schlag  angewendet)  soll  sieb  zu  jener, 
welche  den  Nagel  wieder  aosreiaBt,  etwa  wie  tt  zu  5  rerhalten. 

Auf  mancben  Gebieten  ist  der  Nagel  durch  die  w.  u.  erQrterta  Holz- 
schranke  verdrängt,  weil  diese  die  betreffenden  Hnlzteile  mehr  Mbont,  alii 
der  Nagel,  jedenfalls  aber  obao  ScbUdigiiDg  des  WerkstDekm  wioder  atia- 
gtzogesi  werden  koim. 
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IV.  AbHbaitt. 


W.  0.  (S.  700)  wurde  angegeben,  d&ss  die  N&gel  uiTi(f«>Bchlag*o 
würden.  In  der  That  dient  regelmllKsig  ein  Hamtner  xiim  Bintreibeu 
der  NS{;el.  TTtn  die  auf  die  zu  verl>indenden  Holxteite  Uhergehenden 
SlouBwirkungoii  des  Hammors  aufmglcicben,  mflnao  dio  WerkbiDcke  <mt- 
sprecfaend  gestützt  werden.  Diese  Stütrnng  gewShrt  in  raftnehen  PiUn 
die  Maasenwirkung  der  WerkstDcke  (I,  bbb);  in  anderen  F&Uea  legt  uaa 
die  GegonstiLadc  auf  feste  Flüchen  oder  bedient  sieb  oiaea  Gegenbal- 
ters  (gewöhnlich  ein  zweiter,  »cbwererer  Hammer). 

In  nicht  wenigen  Fällen  werden  aber  die  Nügel  eingedruckt.  Man 
Termeidet  hierlwi  nicht  allein  die  lästigen,  bexw.  bchRdigendea  ErscliIIt- 
tarungen,  wetl^fati  durch  die  Uammeracblllge  hervorgerufen  werden,  Mo- 
dem gewinnt  «ucb  eine  völlige  Sicherheit  dnfllr,  das»  der  Nngel  iiM»  'a 
seiner  Achsenricblang  gedruckt  wird  (ol&o  nicht  loicbt  krumm  wird  oder 
verlauft)  und  spart  erheblich  an  Zeit. 

Dia  Vorrichtung  suni  EiodrUekea  steht  meiateoa  fe«t;  ss  nDsMo 
also  die  zn  nagelnden  Gegenstände  zn  ihr  gebracht  werden.  Auch  iA 
selbstversUndlich,  daos  die  in  Rede  Htehende  Vorrichtung  oacb  deo  Ot- 
»lalteii  and  OrÜssen  der  zu  verbindenden  Holzteile  eingerichtet  gein  ma& 
Es  fulgt  daraua  eine  Uuschrüukuiig  der  Anwendungsl^bigkeit  deranlbM: 
letztere  ist  nur  vorhanden,  wenn  Gegen&tandf!  einer  Art  in  groaser  Al^ 
uhl  zu  bearbeiten  sind, 

DiM  ist  z.  B.  d«r  FkII  L«i  der  Verf^rüi^ng  der  Pickkisten.  Die 
stehen  hier  in  geraden  Reihen,  weshnlh  aihtt  »ILmtlichc  Tfllgel  einer  Nnht 
tcU  cini.'a  DiucKe«  ei&treiheii  kanu.  Die  Nft^  werden  in  eis  Qeflss  gelbaft' 
an»  wt^K-hcm  die  Eiiten-Nngclmacchine  «ie  nach  Bedarf  herausnimmt,  «der 
fle  witd  ein  Eind  angCBtelH,  wulchca  die  KügcI  swiachvo  Schienen  steckt,  anT 
deren  oberen  li&nJern  nie  mit  ihren  K5pfeii  rriten,  während  sie  lieh  allia&blicfc 
der  Itatvil Torrichtung  fl,  651)  nShem.  Von  dieser  gelangen  sie  mit  der  ^otM 
voran  in  Rfihren  hi«  sn  da«  Wcrlc«ttic)c ,  wvfiches  in  einer  einfachen  K^enaat 
fedtgehallon  wird  nnd  werden  durch  Stempel  eingetrieben.*)  So  iet  ein  Arlxiltf 
n.  U.  unter  Beihilfe  einea  oder  zweier  Kinder  irnttande,  atOndlich  die  8  NUU 
TOD  tUO  Ki»teii  und  mebr  zu  nogclo.  Ka  iit  sogar  eine  Maschine  TOCgeschll|ai 
worden,  welche  gleichiseitig  sämtliche  NShto  dar  Kiste  nagelt,  danehen  di* 
erfordet  lieh  L'u  N&gel  aelb»t  anfertigt,*) 

3Jaii  benutii  dus  Verfahren  nucli  ziini  Vimageln  solcher  Faaswandoi^ai 
die  auH  übereinander  |jewickel(«u  dünnen  Brettcben  (E^umierto)  barieben-') 


3.   Zusanimrnschrati1)«n. 

tTbor  die  Beeehnffenbeit  der  in  HdI^  sn  gebrauchenden  etBemen  (■ 
in«aingencn)  Schrauben  in  das  Nötige  S.  312  und  461    vorgetioi 
Mau  schraubt  sie  «in  oder  aus  mittels  des  Schraubenziebers  (S.  5IT|j 
der  an  seinem  Hefte  mit  der  Hand  bewegt  oder  in  eine  Bohrwinde 
gettteokt  wird.    Da  sie  in  einem  vorgebohrten  glatten  Loche  die  Qev 
gSnge  seihst  erst  einzaschneiden  haben  und  deshalb  ihr  erstes  Bimichrval»' 


M  a  p.  J.  18M,  261.   2ft2  m.  Abb.;    1885,  2Ö5,    147  tu.  Abb..  ÄÄ, 
m.  Abb. 

»)  D.  p.  .1.  1888,  207,  412  m.   Abb. 
•J  D.  p.  J.  186«,  267.  133  m.  Abb. 


Zusammenscfaranben. 
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oft  bedeutende  Kraft  erfordert,  so  versieht  man  zuweilen  den  Schranben- 
zieher  mit  einem  langen  für  beide  Hftnde  bestimmten  Qnergriffe,  ja  sO" 
gar  mit  einer  Art  Zange,  welche  den  Schraabenkopf  in  solcher  Weise 
iaset,  d&BS  das  Ausgleiten  der  in  dem  Kopfeinscbnitt  stehenden  Kante 
munöglich  wird. ')  Schrauben  geben,  ihrer  Natur  nach,  eine  viel  festere 
Verbindung  als  Nägel,  weil  die  letzteren  nur  vermfige  der  Reibung  halten, 
wogegen  beim  Ausziehen  einer  Schraube  (ohne  Umdrehung  derselben)  die 
zwischen  dem  Gewinde  sitzenden  Holzteile  weggerissen  werden  mttssen. 

Ans  hierflber  angeetellten  Venachen  hat  sich  folgendes  ei^eben,  wobei  zu 
bemerken  ist,  dasa  die  Schrauben,  mit  Vorbohrung  eines  Loches  von  der  gerade 
erforderlichen  Grösse,  anf  die  angegebene  Tiefe  eingeschraubt  und  durch  an- 
gehängte Gewichte  ausgeriseen  wurden. 


Beschaffenheit  der  Schrauben 

■ 

Benennung 

der 
Holzarten 

Länge 

der 

Schraube 

im  Holze, 

mm 

Durchschnittliche 

zum  Ausreissen 

nötige  &aft 

Tiefe 

des 

Gewindes , 

mm 

Zahl  der 
Schiftu- 

beng&nge 

auf 

10  mtn 

I^nge 

Dicke 

samt 

dem 

Gewinde, 

mm 

Nach 
der  Rich- 
tung der 
Fasern, 

Quer 

gegen  die 

Faaem, 

5,6        1       1,22 

5 

Tannen  .     .     . 
Linden  .     .     . 
Weissbuchen   . 
Rotbuchen  .    . 
Eichen   .    .    . 

12 
12 
12 
12 
12 

93,5 
132 
199 
143 
170 

139 
185 

205 
194 

4,1              0,97 

1 

6V*       1  Tannen  ...            6        .        38,5 
!         ,        .     .     .           12        1        67,0 
'  Weissbuchen  .1          6        ,        71,5 

:             ,              .  1        12        1      140 

'                                  J                     1 

55,0 
111 
118 
228 

1,95 


0,49 


11'/*      I  Weissbuchen 


6 


33,0 


50,0 


Man  sieht  hiernach,  dasa  die  Schrauben  in  Lindenholz  l,4mal,  in  Rot- 
buchen l,5ma],  in  Eichen  etwa  l,6ma1,  in  Weissbuchen  2 mal  so  fest  halten,  als 
in  Tannenholz.  Bei  einem  und  demselben  Holze  ist  ihre  Haltkraft  grösser,  wenn 
sie  quer  ge^n  die  Fasern,  als  wenn  sie  in  deren  Richtung  eingescfaraubt  sind, 
und  zwar  im  Verhältnisse  von  1,14:1  bei  Eichen,  1,4:1  bei  Tannen,  Linden 
und  ßotbuchen,  1,6  : 1  bei  Weissbuchen.  Die  Kraft,  welche  zum  Ausreiseen  einer 
Schraube  erfordert  wird,  hängt  (bei  gleicher  Beschaffenheit  des  Holzes)  von  deren 
Diebe  und  Ton  der  im  Holze  befindlichen  Utnge  ab.  Die  Tiefe  und  Ansaht  der 
Schraubengänge  hat  keinen  bemerkbaren  EinSuss,  wenn  (wie  bei  allen  guten 
Holzschrauben  der  Fall  ist)  die  Gewinde  dünn,  weit  auseinander  liegend  und 
Terbäitnismässig  tief  sind.  Man  kaun  daher  die  Haltktaft  in  kg  einer  solchen 
Schraube  berechnen,  wenn  man  ihren  Durchmesser  (einschliesslich  des  Gewin- 
«ies)  mit  der  im  Holze  steckenden  LAnge  —  beide  in  Millimetern  ausgedrückt 
—  und  dieses  Produkt  noch  mit  einer  Erfahrungsziffer  multipliziert,  welche  be- 
trägt för: 


')  Mitt.  d.  Gewerbver.  f.  Hannover  1838,  S.  184;   1840,  S.  112,  113;    1886, 
8.  249  m.  Abb. 

Euuancli-FUctair,  Machui.  Tecfanolosle  II.  ^ 
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IV.  AbMbniU. 


Tuaneo      ....  Lbngeohole  1.41  Quvrbolx  3,1 3 

Linden  ,    .     .     .     .  .             1,92  -         2.71 

Weitaljuchen  ...  .           2,S4  .        \.92 

Rotliuchen      ,     .     .  .            8,11  .         2.99 

Biohcti .           8.W  .        2.«5 

Tenndis  tnil  einigen  stärkeren  Scbraubenurten,  von  Raren  iu)| 
ergaben  Enlgendea: 


IKoke 

samt 

d«m 

Oewinde, 


Länge 

de» 

mit  Gewinde 

«enehenea 

eingeaehranb- 

Un  Teil«. 


Zahl 

der 

GewiudgftoKe 

«iif 

dieser 

länge 


Zum  Auareisaen  erfordeilic 
Kraft,  quer  gegen  die  Fa 


KieferabDls,    •     Eicbcoboli; 
kg  kf 


S40 
T78 

Bat 

1087 
1276 


iM 
1163 
ISIS 
l-TI 


Tliernacti    wünle  di«  F-rfahrun^mtifTer  (in    oUgem   Sinne)    fGr   Ei«fr 
SS  1,8S,  fflr  Eichenholz  =  2,89  (fiut  genau  tllrijreinBtimmeDd  mit  den 
den  von  Earoiarsch  gefundenen  RrKelminen)  j.nziinehm«n  »äa. 

Diejenigen  Seh  rauben  vt^bindungi-n  ffir  Hole,  bei  welehon  man  beMM>d<i* 
Muttern  anwündct,  »nd  bior  nicht  ku  er(5rtem. 

4.    »rktülen. 

Koilo  znm  Xuaammonbalten  von  HolzatUckon  worden  aaf  ver 
daiie  Weis«  angewendet.  Sie  dienen  tarn  Teil  als  Vorsteokalifte 
Splinte  und  gehnren  dann  nicht  hierher. 

Die  an  diesom  Ort«  zu  behandelnden  Keilu  haben  aaaacblweslic^ ' 
Aufgabe,  den  Druck  der  ruihungerr.eugenden  Flüchen  sonstiger  Hobi 
bindungen  za  vergrJ:t8seni  und  hierdni-ch  die  Festigkeit  der  VerfcioAnf 
xn  steigern. 

In  dieser  Richtong  findet  der  Keil  Verwendung  bei  böliernen  Nftgeln  H,  H 
Uai  eine  Cndc  Aiir  Ict7.tcren  ist.  behufs  bCMeren  EiDtreib«iM,  dünner  ait 
andere  (Kopf-)  Ende  (S.  701).  Naobdem  der  Nagel  eingetrieben  üit.  ainUel 
da«  it)jitie  Kadi-  de««elb«]]  und  treibt  einen  TiellBicbt  mit  Wim  beitriebi 
Eeil  hinein.  Kann  diM  Loch,  in  wulchv«  der  Nu^l  getrieben  wird,  nicht  tt^' 
bindurchgeWhrt  werden,  so  wird  die  Nugelartitie  vorher  gecpiilteti,  drr  Kri 
leicht  eingeechobtin  und  nun  erst  der  Nn^el  eingetrieben.  Der  Kopf  das  Kr^ 
wird  von  der  Sohle  des  Loche*  zortickgebaitvn  und  hierduroh  der  Keil  ld  ^ 
NaMl  getrieben.  UaMellw>  Verfahren  wird  bei  Diibbvln  (S.  70t)  angvwei^ 
Aach  bei  Zapfen-  und  Zinkenverbin düngen  (i.  w.  ii.i  wird  in  glmchc 
von  dem  Keil  Gebrauch  gemacht. 


5.    Terbiitdang  durch  Reifen  und  Bänder. 

Die  eisernen,  kupfernen  und  bClzernen  Reifen  an  Pftesem  and  andci«) 
Büftfcfierarbeiten,  sowie  die  Radreifen,  gehören  hierher.    BStlcbervb«M> 


Verbindung  durch  R«ifcn  und  BAodflr. 


707 


erbaJteD  behufs  Aafdebens  der  UKnder  regelmäuig  eine  verjQngte  Ausmq- 
gesUlt,  sodass  der  Reifen  eicfa  fester  auflegt,  sobald  er  nach  der  dickeren 
Stelle  bingetriebeii  wird.  Dieses  Antreiben  der  B&nder  geecbiebt  meistens 
mittels  Hammerßchläge  nnter  Vermittlung  eines  Aufaeülclotzee.  llei  der 
fabrik  massigen  ADfe)"Ugung  der  Flisser  and  Eimer  (s.  w.  u.)  werden  die 
Keifen  durcb  Drnck  aufge^cbobcu. 

Kann  au«  irgend  welchen  GrUnden  der  Reif  nicht  ab  solcher  von 
eiaom  Endo  aafgesclioben  werden,  so  versiebt  man  ihn  mit  einem  Scbloss, 
d.  h.  giebt  ihm  die  geschlossene  Eeifengestalt  erst  am  Oite  seiner  Be- 
stimmasg  und  richtet  dieses  Sohloss  ho  ein,  dass  man  mittels  desselben 
(durch  Keil  oder  ßcbranbe)  den  Reifen  gehSrig  anzospannen  vermag.  Za 
gleichem  Zweck  wird  eia  und  derselbe  Reifeu  auch  mit  mehreren  SchlOfr- 
sern  an3gerüat.<!t. 

Die  Reiten  der  hülzernen  WagenrBder  erw&rmt  man,  legt  sie  an 
and  lOest  sie  au^hnmipfen  {I,  46.'>). 

Das  Umlegen  ceecbweinter  uiserner  Ringe  irird  oft  ala  Mittel  gebrauobt« 
luu  daa  Auffoiascn  tSpalten)  dicker  QoljMtilcke  iWetlbHunic,  rfAhlkflpfe  u.  dgl.) 
au  verhindern,  und  gehSrt  in  diesem  Falle  nnr  uneigentlich  hierher.  Solche 
Ringe  treibt  man  in  erhitztem  Ztiitande  gewaltaain  aaf,  damit  sie  dercb  ibre 
beim  Krkiklton  fitatt6ndendo  Zusammcnnchung  fiich  tbuMerat  fest  an  den  Va- 
krÜK  des  Holsee  aoMhliesseu. 


6.   Yerblndung  durch  ttlgeutUmltcbp  GesUltuas;  der  zu  rer> 

)>Inii;enilen  Teile. 

Eü  ist  nicht  die  AuJgabe  diese»  Buches,  die  Eweckmftssigste  Bauart 
der  Hohgegenstände  zu  erJ^rtern,  vielniehr  nur  die  Verfahren  zu  zeigen, 
wie  die  vorkommenden  (_ie»l alten  er/eiigt  werden.  Dementsprechend 
werden  von  den  unter  die  vorliegende  Über^uhrift  gehörenden  Verbin* 
duogen  nur  solche  eine  Beaprecbnng  finden,  deren  Herstellnogsweise  be- 
merkenswerte Seiten  enthalten  oder  eigenartige  Werkzeuge  verlangen. 

a.  Verbindungen  durch  Nut  und  FoilBr.  Unter  Not  versteht  man 
eine  Furche  rechteckigen  QuertchniCta,  unter  t>der  eine  vorspringende  Iieiste 
gleiclieu  Quernchnitt».  Ist  duq  an  einem  der  zli  verbindenden  Teile  eine  Nut, 
ao  dem  anderen  eine  Feder  gleicher  AbmeMungen  uuHgebildet  und  wird  letxtertt 
in  entere  geKchoben,  ao  «ntxteht  eine  lapl'enartige  Verbindung,  welch«  durch 
Beibong  der  Mut-,  liezw.  FederUHch^n  lUAaiuuicnh^lt,  aunerdem  aber  durch  cUe 
Festigkeit  der  Fedei  gegen  einü  winkelrecht  eur  PederfiKcbe  versuchte  gegen- 
Sfttzlictie  VerechiobunK  Khntxt.  itun  «ntielt  im  wetentJichen  die  gleiche  Wir- 
kung, wenn  man  in  beiden  miteinander  xu  verbindenden  Teilen  Efllt-hc  FurrJiKn 
ausbildet  und  in  dieselben  elnv  Holileist«  schiebt,  weiche  diu  doppulte  Nattivfe 
anr  Ftreite  hat.  Sa  fTihrt  sUdnnn  diese  Holsleiste  den  Namen  Feder,  insbe- 
sondere eingelegte  Peder.  Die  Feder  wird  nnr  auf  ihre  Querfestigkeit  in  An- 
sprach genoDiinen;  da  diese  verhUltnisrnftsstg  gering  ist,  m  stellt  mnn  di«  «in* 
Siegte  Feder  suwcilen  so  ber,  dass  ihre  Paeerrichtung  mit  der  Breitenrichtung 
simmmen  winkelrecht  tur  Verbindung« Tu gi>  fH-ltt  (Hirnfeder)  oder  stellt  die 
Feder  aus  dünnem  WaUcisen  (dem  sogen.  Uandeison.  Ü.  1741  her.  Die  eiserne 
Feder  gebraucht  oBlürbcb  nur  enge  Nuten,  weshalb  die  Holsteile  durch  sie  ws- 
Biger  oesch wacht  werden,  ab  bei  Verwnndnng  h5tEerner  Federn. 

Zur  Ausarbeitung  der  Nuten  und  festen  Pedom  diünen  die  Spnndhohel'), 


■)  Prechtl,  Technolog.  Kncyk).,  Bd,  T,  S.  504,  S.  505  m.  Abb. 
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welche  i)aarw6iM  tiu-ammengehAren ,  o&mlicb  em  Nutbol>el  und  ein  Pedef 
ibobel,  odar  Spandbob»!  im  ewigeren  Sinne  de«  WDrt«B.    Beide  antemcbeiden 
i'ricb  Tonoiniiiiaer   weMioUicb   nur   durch  die  Geatalf,  de«  Eitttns  und  der  äohlc 
psel  dem  yuthobel  i«t  das  Eisen  an  der  Schneide  nur  w  breit,  all  di<  Not  ua- 
t'hül«n  soll,  ond  die  Bohle  noch  etiras  BchmriiMr,  aber  (damit  sie  denuageodiM 
rg^Ortge  Fertigkeit  t)«ntiEt)  Aufl  einer  in  den   hölzernen  Kasten   einMlaaeeotti 
eüernen  Schiene  (Zunge)  gebildet.     An  dem  8|nindhobel  oder  Pederbobel  bat 
da«  Eiaen  in  der  Hitt«  aeincr  Schneide  einen  tiefen  Autachnitt,  wodurch  «■  gabel- 
artig in  awei  gerade  Scfandden  geteilt  er^cbeint,  welche  xd  beiden  Seiten  du 
Holt  wt^gHrbeiten ,  nriicbea  neb   abßr   eine  diu  Spund   bildende  HerTorragnng 
anvorathrt  stehen  lanon;  oder  es  werden  zwei  getrennte,  in  den  entsprecbeuden 
Abet^ndtt  nebeneinander  «tefaende  Einen  angebracht.    Beide  Hobel  «iod  an  od« 
Seite  mit  einem  Backen  rerseben,  vodnrcn  sie  ohne  MObe  in  unverftitderliclicr 
gerader  Bicbtung  Itlng»  cli>r  Diele  fortgefllhri  werden  kCnnen. 

Zum  Nuten  loleber  T>iolen,  woirne  niittola  eingelegter  Federn  verbanden 
werden,  wendet  mna  entweder  don  schoa  beschriebenen  Nuthobel  an,  oderi 
I  andern,  der  aui  xwei  Teilen  besteht,  indem  der  Baclran  oder  Anschlag 
dem  Uobelkaiten  getrennt  ist,  und  dcrcb  zwei  Sehrnubeo  mit  doppelten  1 
tern  in  grAasere  oder  seiiugeic  Katferniing  von  demselben  gestellt  werden  kl 
iodatis  es  mSglich  wird,  der  Nut  einen  beliebigen  Abstand  von  dem  Rande  äiF* 
Diele  lu  geben  (Nutbohel  mit  Stellungl.')  Man  bat  immer  zu  einem  sol- 
chen Uobel  einen  8atz  von  acht  oder  KwBlf  StQck  vemchieden  breiter  Nutet  reo, 
von  welebco  man  dos  der  bcabeiehtigten  Urvit«  der  Not  eoteurechendeaujiv&bll 
nnd  in  den  Kasten  einiM^.t.  IVia  liefe  der  Nut  wird  entweder  durch  die  DOfaa 
der  Zunge  (b.  oben)  fOr  allemul  bestimmt  oder  man  rerüefat  den  Hobelkutea 
mit  einem  beweglichen  oisornen  Anlmif  oder  «instell barer  Sohle,  «elebe, 
je  ntvch  der  ihnen  gegebenen  Stellung,  das  Eindringen  des  Eiseni  Aber  eine  geviai 
Tiefe  verhindern.  Auf  dieae  Weiee  IcQnnen  x-lso  Nuten  von  beliebiger  liefe  nfl 
dem  nämlichen  Uobel  hervorgebracht  werden. 

Fig.  11$.  14*  und  IIS  fitelll  einen  fast  atim  aus  Eisen  gefetügtea  Vobal 
dar,  der  m^wohl  al«  Nut-,  aU  uuch  aU  Federhobe)  gut  verwendbar  ist.  a  b^ 
zeichnet  den  Hobolkflrper  oder  Hobelkiutcn .  «  dio  Sohle,  b  den  etnilellbana 
Backen,  *  diu  Eiti>?n,  wvlrhex  unter  Vernitttliing  der  Zwischenlage  r  von  dir 
BmskBcliraiibe  d  foBlgRhnlton  wird.  Der  Backen  b  ist  an  den  in  HobelkSiTs 
■m  festen  Stiften  ff  venchieblNur,  bexw.  fe«tklemmb:ir,  Kn  vor  der  BobclsehaenW 
Mngebraebter  Anlanf  f  regelt  die  Tiefe  der  Nnt  lieKw,  Breite  der  Feder.  Siä 
Querscbnittaßgnr  147  zeigt  insbeioQdere  den  Hobel  in  seiner  Verwendung  tlt 
Nutbohel,  Figur  NH  aber  als  Fedcrhobel.  mit  gegabeltem  Bisen  <;  in  beid«e 
Fignren  beseiclmet  tc  dnit  Werkrt&ck.  Dnmit  dos  Eisen  eine  sichere  seitlkiie 
StHtitiiQg  erf&brt,  also  «ein  Alntand  von  dem  Hacken  unverüuderlich  bleibt,  tA 
die  sclirige  Flllche  der  Sohle  f.  auf  welche  diu  Hobeleiin-n  »cli  legt,  mit  eüsm 
^chwein^rOcki-n  vernehrtii.  Wftlchfr  in  eine  Kerbe  dt-«  Kt^t-n«  »  greift. 

\lan  wendet  oft  MiU['hinen  an.  uro  an  FnsAhodendiolen  u.  del-  8pmM 

■Qvd  Nuten  Bti'Kuiirbi'iten.     Solche  Vorrichtungen   arbeiten    teils    selbst ftDdis|). 

teils  werden  sie  mit  Hobel miuchinen  verbunden,  durch  welche  man  gleicbtmq 

'  tie  Fi&cbe  der  Bretter  abhobeln  läsat  (S.  668).     Die  Bildung  der  Nat  wie  d«r 

?eder  kann  nach  folgenden  Weisen  geschehen: 

a.  mittels  UesseikCpfe  oder  Frä«er,  welcbe  sich  minnttich  150D  bis  SSflOaal 

drehen  und  deren  Schneiden  nach  denjenigen  der  Nut-,  beiw.  FederbobelciiB 

^gebildi't  sind.     Man  findet  häutig  die  folgende  Anordnung.     Qner   geg^n  ii> 

^LAngenricbhing  einer  gusseieetnen  Grundplatte  ist  eine  Wellu  mit  zwei  Mew«'' 

'  kOplon  wagerecht  und  so  gelagert,  das«  die  Mester  um  die  Nuttiefe  (beiw.  Pti>  ■' 

der  vorstehenden  festen  Feder)  Ober  diu  ebene  Oberßäcbe  der  Gnindffiiühe  L  ■ 

wegragen.    In  d^r  NlUie  diexer  Memerkflpfe,  in  der  Wittelnch*«  der  finindplai". 

sind  twc-i   i>enkrechtu   gefurcht«  Walzen   gelagert,   welche  durch   die  Masclüsi 


')  Prechtl.  Technolog.  Enojkl.,  Bd.  7.  S.  806  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1663.  1^0,  Sl. 
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angetrieben  werden  und  die  zu  bearbeitenden  Bretter  zu  statten  und  fortcu- 
schieben  haben.  Ihnen  g^enüber  befinden  sich  Draokrollen,  welche  eich  gegen 
die  Bretter  legen.  Man  B&hiflbt  nun  die  Bretter,  z.  B.  auf  der  linken  Sei^  der 
Maschine  zwischen  die  erete  gefurchte  Walze  und  die  betreffende  Dmckrolle. 


Fig.  U6. 


Fig.  U7. 


Flg.  ua. 


Sie  fahren  das  Brett  Über  den  einen  Messerkopf,  wobei  der  untenliegende  Brett- 
rand bearbeitet  wird.  Am  entgegengesetzten  Ende  der  Maschine  angekommen, 
wird  das  Brett  durch  den  dort  aufgestellten  Arbeiter  um  seine  Längenacbse 
gedreht,  sodass  der  andere  Band  nach  unten  zu  liegen  kommt,  und  Über  den 
anderen  Messerkopf  geführt.  Es  ist  die  Maschine  verbältniemäsBig  sehr  einfach, 
dabei  aber  durchaus  leistungsfähig. 

p.  mittels  Kreissägen:  Die  zu  bearbeitende  Diele  liegt  auf  einem  Wagen 
oder  Schlitten,  mit  welchem  sie  den  Sägen  entgegenge^hrt  wird.  An  der  einen 
Seite  derselben  stellen  fünf  gleichzeitig  tbätige  kleine  Kreissägen  die  Feder  dar. 
Zwei  dieser  Sägen,  A,  B,  auf  gemein  schaftlicner  senkrechter  Achse  angebracht, 
machen  zwei  gleichlaufende  Schnitte  zur  Begrenzung  der  Federdicke;  die  dritte, 
C,  und  vierte,  D,  schneiden  die  Diele  rechtwinklig  zur  breiten  Fläche  in  einer 
gemeinschaftlichen  lotrechten  Ebene  von  oben  und  unten  je  auf  ein  Drittel  der 


Picke  ein;  die  ftlnfte,  E,  niaciic  «inen  Schnitt  Bleichliiiifeiiil  au  den  ehm  er- 
wUhntcn,  um  die  iusMrc  schTiiBlc  Ran<1fliiche  der  Feäer  abKugleicheo.  Anf  der 
ftntlenn  S«te  der  Di«Ie,  wo  die  Nu(  zu  bilden  itt,  arbeilen:  eine  SSge  wie 
rar  Al>fileicbung  der  FugenliÄcbe;  ».wei  Sligcn  wie  J.  B,  welche  dio  Seit«nwin' 
der  Xul  «inaclitifiden,  uad  oiui)  Hivh  roacb  umdrebcudc  iicheibe  mil  taehrcrra 
Schneiden  von  der  Oeotalt  der  NnthobfiJeJM^,  um  da»  zwiaclien  e1>cti  erir&biit«B 
S&i;^i>^'^oit^Bti  stehende  Bols  heranssunebtiien.  Dii<  Bennbcuag  der  TabhuI* 
»ig«  Tara   Aii»bildt-n  der  Nntmi  wiirile  S-  (i48  h«r«it*  M-wÜhnU 

Ka  gehören  hierher  auch  ninnche  HfllEverhindunsen,  bei  welchen  die  FIlchBB 
der  verbundenen  Teile  einen  angenähert  ri?cbteii  Winkel  einsobliwaeB.  z.  B.  di» 
Verbindung  der  FuBabfiden  mit  den  Hauben.  Fig,  149  und  150  tttgu 
swei  Arten  aieaet  Vetbindoog,   welche  die  einxuücbliLgeiiden  Arb«itoTerfal»«B 

überhaupt  kenni^ichneo.  £■  be- 
zeichnet d  einen  lAngKuKÜiuitl  der 
Dauben,  h  den  Boden,  de^ien  Rft&d 
in  eine  Furche  ( der  F  al  s,  dt« 
KrOs«  oder  Kimme)  der  Dftobm 
greift  ond  r  die  ei«ernen  Reifen, 
vrelcbv  die  Dnuben  «tsani  menb»!- 
ten.  Die  Purchengectalt.  welche 
Fig.  It9  ditrateUt,  wird  iotbeMo- 
dere  Fali  t;;enannt.  Zu  ihrer  fl<r- 
atollung  dient  ein  Bobot  <F*1*- 
bobel),  welcher  der  PI 
(8.  660)  nahe  verwandt  itt,  «ich  aber  durch  folgendes  ron  ihr  unte 
0er  Backen  hat  sich  an  eine  kegelfOmiijre  FlScbe  su  legen,  muss  alao  m! 
nn«h  einer  aolchAa  geatsitct  nuin,  das  Gleiche  gilt  van  der  Soble,  der  Winkel, 
welchen  Sohle  und  ßncken  eintchltenen,  int  ein  epitner.')  Die  eigentliche  EiauDC. 
wii*  n«  Fig.  l.'iU  erkennen  llUat,  wird  oiittela  dr>  Kimmhohel«*)  eneugt,  wel- 
cher sieb  vom  gewähnlif  hcn  Nnthobcl  dnrch  dtib  anders  gestaltet«  Eimd  (tt  nno-^ 
eiienl.  dem  swci  VorschneiLleiBe»  biniugCAellt  «ind,  um  reslit  glatt«  N 
ränder  ku  erzeugen  [^  &ttl)  und  durch  den  gewAlbtcn  Backen  vJe  die  gewfiltitf 
Sohle  uctOTBcheidet. 

Dio  Kimme  an  kleinen  GefBnen  und  iielb«t  acch  an  manchen  weDig« 
aurgflUtig  gettrb«it«t«n  FBasem  wird  mit  einem  rom  Kimmhuhd  vomhiedtMO 
Werkxeuge  gebildet,  n&mlich  mit  dar  ErA«e*;,  welche  einem  in  oroMieiD  Uui- 
«tabe  auBgerafarten  einfachen  BtTeicbmaaefl  (1,  863)  ähnlich  ist,  alter  etati  dv 
IMntpitxe  dm  letatcren  ein  tQgeartig  geiabnteB.  dicken  Eisen  (KrOseeiaia 
Kamm)  enthalt.  Übrigen«  neniit  mnn  du  Werkaeug,  wenn  e>i  klein  ist-.  Panil 
krSie,  Bodenk&mmoheD!  wenn  ea  gross  iM;  SchwnnakrOse. 

Die  AbtchrSgiing  des  Bodennuides  ernelt  man  mittels  des  Bodenbran- 
ichnitta*)  einei  QobeU.  welcher  fDr  kreisrunde  BCden  mittels  festes  AruM«  «• 
lenkt  wird,  der  lich  um  einen  in  die  Mitte  des  Bodens  geschlagenen  Stift  drnt, 
für  orale  BOden  aber  mit  einem  Backen  veraehen  ist,  am  ilüi  am  Rande 
Bodens  entlang  su  führen. 

Bei  der  FaasTerfertiirung  Im  grossen  werden  die  erwUiDten  Arbtitca  da 
eigenartige  Hobel-  oder  FrSamascbinen  aa»gefüiirt  (>.  w.  u.) 

b,  Grat-Verbindungen.  Die  bisher  behandelteo  Verbindansen  leiatsn 
in  der  Kicbtung  der  Nuttiofc  nur  vermSge  der  Reibung  «inigen  WidentaniL 
es  sei  denn,  does  dio  Kcibring  dnrch  TiCimung  unterstfltat  werde.  Ifan  erwaiW 
auch  regelmStsig  von  ihnen  uur  einen  Wideotnnd,  den  die  SeitcoflSebn  i" 
Nnten  su  bieten  vermSgen. 


BT- 


M.  I 


>)  Preehtl.  Technolog.  Fnc^kl.,  Bd.  6,  S.  600  u.  Abb. 
*)  Preehtl,  Tecbniilog.  Encjkl.,  Bd.  8,  ».  985  m.  Abb. 
')  Preehtl.  Technolog.  EncjrkL,  Bd.  8,  S.  615  m.  Abb. 
*;  Preehtl,  Technolog.  GuL^ki..  Bd.  8.  3.  &9<,  61»  m.  Abb. 
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Soll  die  VerbindoDg  ancb  in  der  Bicbtnng  der  Nnttiefe  stark  »e\a  aai, 
zwar  unter  VcrmeidaDg  des  Ijeimens,  k>  giebt  mxa  ihr,  wi«  durm  faineinraffpod 
xveiten  Teil,  scbwalDenBcbwannfärmi^en  Querwtbnitt,  ai»n  rerwendet  GnUr« 
b'indnngen,  von  Hftnen  Fi^.  IM    und    1^2  Geiipiele  darHt«lleii.     Ea  »t  diwe  Ve^ 
bicdangRveiae    Qblicti    he\    der    Ein- 

fTigung  d«r  Treppenstufen   atwiichen        .  " 

die  Wa.Bgiin,  der  F^ber  in  Schrinlten    p,^*^n 
und    SchubkSfften ,    bei    d«r   Anbr.n-  I 

gung  der  Leirten,  wolche  das  WtrtV :.  I 

flTtaHrcr  Holzfl&chen  ( Reise brctti-i . 
TUcbe  u.  (i|{l.)  verhinütiTu,  aiwr  dem 
Seinrinden  froien  Haum  Immui  aoU 
[»n  u.  •-  w. 

Die  Gratnut  liest  selten  dem  lie- 
treffeadeo  BrettrADoe  nahe,  man  kunn 

sie  daher  mittel«  ein«»  Uoheln,   der  *■'!*■  '*'■  '''«■  '"■ 

mit  eineuL  FQbrungBbackeci  verlieben 

ist,  nicht  hcrntellAn.  Zu  ihrer  AuAbilttiiriß  dienen  vieliD«br  bMondere  Werk- 
zeuge, n&o]licb  die  Griitf^äge  tu.  443)  und  der  Grundbobel.  Mit  di*r  Gni» 
«flf^e  werden  xwei  Linien  !"[lr  dir  Ränder  dfrseliien  ein^tnucbnitlen,  wora.af  niftn 
diu  zwiscbt-n  diesen  bcEndlictiü  Holz  mit  ^tfinmeiEOn  oder  ?>tfehbetti}ln  hifran»- 
ttticht  uiiil  da«  Iiinfrr  drr  Vertiefung  niilt*!»  de»  (InindbobclB  elinet,  tfrOn- 
det.  Leislerer  enthält  ein  fitöt  recbtwinklig  ^eho^^ne«  ISaen,  Ton  der  Oefttalt 
ranea  L,  wo  an  dem  Ende  des  Hegenden  T^ili»  die  Scbneide  «öob  befindet.')  Die 
schrägen  Flllrbfn  »n  dem  Holntöi^k«-,  welchen  in  die  Vertiefung  etngM«bob«n 
wird  (den  angentas^pnen  Hmt)  bringt  miui  miitelN  de»  Grathob  eis  ll,  39S) 
herror.  Die  l^nhle  des  Grathohelii  int  der  Breit«  nach  »bgadacht,  wie  die  SohtSfte 
der  FlSi;hr,  welche  diimit  g*^V.iIdpt  worden  «oll,  es  erfordert;  er  hat  einen  BAckea 
oder  Amcblitg,  mittel«  denen  er  richtig  l'lngn  der  Kante  de«  Uoli«*  bingefOhrt 
wird.  Oft  versieht  man  ihn  anch  mit  eitiom  VorHcbncidmeaser,  welches  die 
Linie  einsch neidet,  Ijia  eu  welcher  das  Holz  wc^gehobelt  werden  muss.  Wenn 
kein  »olcbes  Me^-er  vorbnnden  int,  i>u  wird  milte?»  d<^  i-rhtiitxeT»  hdb  freier 
Ilojid  vorgeacbnitten.  dnuiit  kein  Einreiben  in  du  dem  Gmte  beniicbbarte  Holx 
durch  di«  unTollkummene  Wirkung  des  Hobeleisen«  slatttinden  kann- 

c  Zapfen  und  ächlitxverbindurgen.  unter  einem  Zupfen  vcmtoht 
mui  einen  durch  Alwetien  am  Himerde  des  Ho)e«i!  erzeugten  dflnnerea  Vor* 
sprang,  der  be^^timmt  ist,  in  dos  Zapfenloch  eines  iweiten  Bolaes  tu  greifen 
un'l  doreh  Reibung  seiner  AnsNendftcbeii  an  den  WiLndBächcn  des  Loeliea.  nseb 
L'mst&nden  untemtntjit  durch  Lelniung  oder  <{uer  hindurch  getriebene  Stift« 
oder  Splinte,  sich  ft-etzubalttin.  Zur  Vermehrung  der  Reibung  dient  diu  B.  706 
erwfihnte  Biotreiben  eine«  oder  auch  m^lirtrer  Keile.  Fehlt  dqm  Xapfenlocb 
die  eine  Schmalkeite,  so  heisnt  es  SefalitK.  Es  ist  leicht  zu  (Ibersehen,  daes,  wenn 
Diehrem  Zapfen  nebeneinander  liegen,  diese  geniiu  dasiwlbe  Ansubefi  babon 
kennen  wie  äic  ziigebSrigen  Schlitise.  Ka  fftllt  dann  der  Name  ZnpF'en  hinweg. 
IKe  Herstellung  der  Zapfen  erfolgt  mittels  Handsfigen,  wob«i  ~  wenn  mehrere 
Zapfen  nebeneinander  liegen  —  der  zwischen  zwei  Zapfen  belegene  noli.teiI 
Ifings  der  Sohle  det  xu  erzeugenden  Schlities  uiittelf  IjOchbeitcU  abgetrennt 
wird.  Im  Grosabetrielie  tiedient  man  sich  der  Züpfeuschneid-  undSchlits- 
niaschinGD  (S.  616  und  6ü8].  Die  Zapfenlücber  werden  mittels  de»  E^temm» 
und  Stechzeuges  (8.  ßSt)  ndn  der  Stemmmaitcbinen  (S.  $4'J|  erxeu^t. 

d.  Zinken.  Die  mit  Hilfe  mehrerer  oft  eigenartig  gestalteter  Zapfen 
(Zinken)  erzeugten  EckviTliindungon  der  Bretter  nennt  man  insbesomli-Te  »er- 
cjnkangen.  Die  einfuchste  der«ftiiien  gleicht  völlig  (l«r  ^cblitxTcrbindnng,  wie 
Fig.  1^8  erkennen  lOstit.  Vm  bezeichnen  hier  A  und  B  die  Heidim  Brettar, 
welch«  mittels  gerader  Zinken  rf*rljunden  sind.  Zuweilen  werden  die  sonvt 
gewöhnlichen  Zapftin  etwue  gegen  di«  Fuernricbtung  und  Bretteben«  geneigt 


*)  Prechtl,  Technolog.  Encykl.,  Bd.  7,  B.  b09  m.  Abb. 
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nad   bcis>«a   dann    ecbrä^G   Zink«».*}     Die    BcbwalhensobwansCOraiigel 
Zinkf-n,  Fig.  Ki4,  gewähren,   wie  AUa  der  Figur  ohno   «rfitert«  zu  onebm  ül. 
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in  der  Richtung  de«  BrBtt«  B  eins  griteaera  Sicbetheit  gqgcn  eine  Loanag  der 
Verbindung,  nh  di«  früher  &ng«f11hTi»n. 

Wa«  die  Hrrstellungsweia«  dieur  Zinkes  nnbelan^  m  bnteht  die  nltelta, 
heut«  Docb  rielfuch  gebrUuchlicb«  darin,  data  tnao  die  S«it«nflIcbcD  der  f" 
miiteU  ein«r  IlandsOee  —  nach  TOTge»dchnet«n  Iiinien  —  bildet  und  i 
dii£  SU  beteitigende  UoIb  mittela  LocbbeiteU  (S.  Ö3^|  herauaichUgt.    An 
dieaea   m&hsebgen  Vcrfahre&i  sind  io  neuem  Zeit  leistungiflUiiacre  gel 
Dietlon's  ZinkenRilge'l  ist  nur  für  gerade,  allcnfall«  fQr  sohr&g«  Zinkm  branab*' 
biir.    Sie  be»t«ht  au»  einem  SS^eblatt,  welche«  die  ganz«  Weite  eine«  ikblitaw 
anf  einmal  Hnpant  und  mit  einer  POhrongaAchicnc  versehen  ist,  irolcbe  ^tit 
in  den  vorher  erzeugten  ^cbliti  legt.    Freitag'a  Zinkenniutchina*),  «dcbe  auch 
nur    für   gerade  /.inken    verwendbar   ist,    ut   ätm  mehrfache  Ecblitzmascbinc 
Jabra'    winkelit&geblatt*)    ist    f3r   gfirade   und   nhwalbenscbwantraniig« 
Zinken    brsucbbxr   und  hut  in   den   WerKstAttvn  bereits    vielfKcli   Anklang  ge- 
funden.    Fig.  155  rtcllt  einen  Briicbteil  diosec  SAgeblatte«  S  im  Gebrauch  Au,i 
Es  handelt  stob  uoi  die  Au^bildanj;  jcliwallienttcbwanafOruiger  Zinken  aui  Kamifl 
de«  Brettes  A.    Der  vordere,  hier  nicht  gcMiehnotü  Teil  de«  &Ageblatt«e  gleidilj 

dem  gewOhalielun  fldner  Onv", 
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Sage  (S.  ft49);  M  dient  dtio^J 
von  doc  Himsvite  dee  Brett« 
A  aua  eine  SeätcinfllLche  ein< 
Zinken  m  beAohneiden.  Ut 
Schnitt  tief  g«nug,  »q 
der  hintere  Teil  deaf 
les  Bur  Wirkung,  «el 
Höhe  der  Tordeien  " 
rechtwinklig  to  amgef 
da«B  hier  «m  keüntruufl 
erbteiu-nder  vurxabnter 
auftritt,  welcher  h&m 
sdiiubeo  daa  m  he 
Holntück  IftngB  der 
&a  bildenden  Scblitx>« 
Ti^il  ablest.  Verwendet  man 
dAMolli*'  .Sft);cblatl  in  tunf«- 
kelirtexRichtnnij  an  dwgqgaB* 
Qberliegenden  Zinkenwand,  so  vrlalf{t  die  AblOsunK  dm  ElRtzcbenf  I1b((«  d« 
UaetoB  dar  Soblej  e«  ftllt  ber»u«.  Die  zugehörigen  Zinken  des  Brettee  B,  Fig.  10*, 

M  D.  p.  J.  1854.  184,  102  m.  Al>b. 

*i  l).  i>.  J.  1876.  2*2,  807  m.  Abi. 

'I  D.  p.  J.  18BI,  23»,  2(t5  m.  Abb. 

*i  D.  p.  J.  18SI.  $99,  SeS  m.  Abb. 
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wmäo-B  mit  einem  Ithnliohen  S&geblatt  goacfanitt«».  welches  liob  von  dem  bier 
iDrli(i^«Dd«n  nui  dadurch  uptenclieidet,  daw  die  Dieguof;  de«  Dlntlm  ein«  »pitz* 
noVIiee  ist. 

Der  fUeier  geraden  WinkeUäge  iti  Grundv  liegende  Gedaüke  igt  Qlirigens 
xa  glcicbem  Zwecke  btreiU  früber  ah  KreiasSgen  Tflrw&ndct.'l  Jed«  der  Krci»- 
■ftgeblftttor  ^,  Fig.  1&4,  ist  Mngf  (.'ioea  geffiesen  Teils  eoincs  Bgge&B  in  gewCba- 
licher  Wewe  Tentshnl,  nimmt  aWr  \iwr  stvüp  im  HnllimcHser  zu.  (odan  ea  all* 
mäblicb  bü  zum  Fura  der  Zinken  in  das  festlifginidt!  Brett  h  vindringt  Von 
hier  uue  entwickelt  eicb  die  »oitlicliB  AbbieRuiiß,  welcbe  überall  i;l^>'^<n  H*lb- 
mesaei*  hat.  Nachdem  ite  vorüber  ist,  folgt  «ine  I^ilcke  da«  Sägeblatt»,  welche 
dms  FortrQeken  des  WerkstClok«  udi  eine  Zinkenteilung  gestattet.  &  liad 
ntehrtre  8igen  ii«l>eoeiiiaod>:7  angeliracbt.  welche  nacheinander  die  Zlnkenlflcke 
Tollend  eL. 

Nicht  zeitlich,  aber  der  Sjtch-  nach  «chlietat  bicIi  hier  die  Gould'sohe 
Zinkenmßacbinc*)  an.  Durselbe  verwent^et  dich«,  gcnuu  kreisrunde  SOKehliltttir. 
oder  nchtiifur  Fr&««c)iei1i»n,  welche  auwt^ilen  in  »olcber  Zahl  uuf  eine  welle  ge> 
reibt  werdi>n.  dasa  gluichseitig  aämtliobe  Zinken  einen  Brettmndee  Bearbt^itung 
finden.  Bebuftt  Knwu^ns  der  Zinken  A  <vergl.  Pig.  f54i  haben  die  PHU- 
•oheiben  F,  Fig.  ift'  nilmtlicb  glfichtn  Diirohineaser.  Vor  denaelitfln  bfifindct 
flicb  ein  um  den  Winkel  a  gegen  die  Wagerechte  geneigter  Tisch.    Mun  legt 
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foder  beresüfit)  auf  dieaen  da»  Brett  A,  Hodau  ea  ganliffend  weit  in  die  Bahnl 
der  Frtaecheileo  m^,  und  bewegt  es  mit  den  gut  gemhrten  Tisch  /  sanitradif ' 
an  den  Friwuichciben  entlang,  soda«  Schlitre  gebildet  werden.  Diwe  ergönMn 
meh  zn  trapesfjlrnii^n  Lücken,  wenn  man  eine  zweite  R^arbeitnng  vornimmt, 
bei  welcher  der  Ticcli  T  nm^ekehrt  seneigt  ii»t.  Die  lülnder  der  Bretter  B 
(vergU  Fig.  I5<J  vprlnngen  kegelfSrmig  ^Mtaltete  FiÜMcheiben  F,  Fig.  I3S; 
«ach  liegen  die  Umßacben  der  auf  gemeiiianiner  Welle  befestigten  b''rft«8cbetben 
F  in  denelben  Kogölflüttic.  Der  TiBCh,  auf  wi-lcben  rtian  li  befeitigt,  hat  eine 
iragececbte  Lage,  wie  die  DrebttchHe;  vt  wird  mit  H  senkrecht  an  den  Frtta- 
•eheibeo  entlang  geführt,  am  de»  Hrettntnd  H  itiinllcbvt  mit  »cbtSKen  Schlitzen 
sn  versehen.  Dann  wundei  man  ii,  legt  ee  anf  »eine  andere  flache  Seite  und 
UmI  die  Frfiaer  abvruialii  »inwirketi,   wol».*)  die  ZabnlQcken   vollendet  werden. 

Kcben  der  ooeben  bcimtinebenan  igt  inabexondere  die  Zimmermann'üche 
Zinkenfräiinsscbine*)  Ivelicbt  h'ewocden.  Sie  irt  mit  liegenden  FrlUern  oder 
L&oglochbobrern  nnsgernst^t.,  welche  miniitlicb  5000ma1  eich  drehen.  Fig.  ISS 
and  180  itellt  einen  dieser  Fräser  für  die  J-Bretter  (Fig.  IM)  dar;  er  erseggt, 
indem  das  Brett  in  »chrSf^cr  Linie  ror  ihm  aufsteigt,  einen  ichrttgcn  Schiit«! 
welcher  sur  richtigen  Zinkenlileko  wird,  sobald  diu  Brett  in  entgegen^Metil 
Mbrftger  HicbturiK  «ich  wieder  senkt.    Noch  einfnchet'  ist  der  VoTgang  bei  dem 

W  >>  D.  p.  J.  1»68,  I»*".  185  m.  Abb.,  188,  174  m.  Abb.;  1879.  281,  205  m.  Abb. 

■  •)  D.  p.  .1.   18T&,  iifi,  2ld  m.  Abb.;    1881.  iZ9.  26J  m.  Ahb. 

■  *)  D,  p.  J.  1865,  i;&,  3;    1868,  IStf,  199  m.  Abb.;    I8(>t).  196,  177  o.  Abb.; 
I    1878,  äOO,  «. 
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IV.  AbeebDitt 


BBOrbnlcn  der  £>Brotier  [Vig,  1A4I:   hier  roiU  die  rriberbabn  obno  wfltntt 
die  gansa  Zinkenlilck«  sixi»;  e*  genagt.  sodhcIi  ein  W«g  fSr  di«  Kncentfiiii);  äitta 

XioVen.  Es  viril  nngctg^hen'', 
daw  die  ZimnienuannVhro,  niil 
4  FrBMrn  verecbcnfn  MaMhiDeo 
li«fem : 

18  Schlitz«  iD  42  Sckmulen 

IS  Zapfen     ,  85 

18  Taar    in    12T  Sckvndoi.] 

Eine  noch  grOswre  L«wtvii| 
nhif^keit  verspricht  di«  Frit 
aobe.T«'b21tiii«ii)3«iig  einfadiel 
scbioe  *»  In  den  Rand  dM  J-Bfct 
t«  aenken  sieb  wikUeofOrmi^ 
Fräxer  F  (Fi^r  ISI,  o>>en)  nur  t» 
tu  einer  gewieson  Tiefe  «n,  «Ib- 
reod  d«r  Rand  d««  B-ßtHUr^  mit- 
teU  Frfttn  f  bearbeitet  »irf 
[Fig.  I6t.  unten),  deaea  Otstalt 
dem  Querschnitt  der  anf  enttenn 
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['"Wc^e  f^fwonoenen  Zapfea  .1  entaprieht  uod  rot  denen  das  £-Brett  »eaVtvcbt 
«ntlang  gvfUbrt  wird. 

Das   gute  AnEsehen    der   durcb    Zinken    verbundenen    Oegenittade 
leidet  ntm  nicht  wenig  dnrch  das  abwechselnde  Zotogetreteo  van  Biraboh 
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und  LangholE.  und  swur  natuenilick  durch  die  Verschied  en&rtigkeil  i* 
ßchwindens  beider.  Man  verdeckt  deirhalb  die  Zinken  und  ewar  ävi^ 
eine  krfiftigo  Sdiicht  desjbni^en  Holzes,  in  welrbem  aie  aosgebildet  w 
den,  wie  Fig.  162  erkennen  is^t.  ICs  sind  die  an  D  beßndltcben  Ziskn 
nm  ein  gewiseea  kürzer,  nU  die  Brettdicke  A  lielrUgt,  and  die  tar  Au 
oabme  er$terer  in  A  ausgebildeten  RKume  nnr  dem   HedaK  enge 


'1  D.  p.  J.  1878,  322,  3U5. 

■)  D.  p.  J.  1888,  2«7,  445  m.  Abb. 
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sodass  eine  m&esig  dicke  Schicht  von  A  Über  die  Köpfe  der  an  B  be- 
findlichen Zinken  binwegschiesst  nnd  diese  verdeckt. 

Die  vorliegenden  verdeckten  Zinken  haben  die  angestrebte  Wir- 
knng  nar  fOr  die  Oberfläche  des  Brettes  A. 

Behandelt  man  nun  die  Zinken  an  A  ebenso,  wie  die  an  B,  d.  h. 
macht  man  ihre  Länge  und  die  Tiefe  der  Lücken ,  in  welche  sie  fassen 
sollen,  geringer,  als  die  Dicke  des  Brettes  B  beträgt,  so  werden  anch 
hier  die  Himenden  verdeckt.  Allein  daztt  ist  noch  nötig,  dass  die  beiden 
Decken,  welche  man  in  ihrer  Fasernrichtang  überstehen  lässt,  abgeschrägt, 
auf  Gehrung'  gearbeitet  sind,  sodass  sie  genau  zusammenstossen, 
ohne  irgendwo  Hirnholz  sehen  m  lassen  (Zinken  anf  die  Gehrung). 
Diese  verdeckten  Zinken  bedürfen  nun  einer  umständlichen  Herstellungs- 
weise; der  grösste  Teil  der  Vertiefungen  in  dem  deckenden  Brett  kann 
nur  mittels  Handarbeit  und  des  Stemm-  und  Stechzenges  (S.  637)  her- 
vorgebracht werden. 

Indem  man  von  der  alten  Zinkengestalt  abweicht,  ist  ea  jedoch  mög- 
lich, einfach  verdeckte  Zinken  durch  Maschinen  herrorzubringen. 

Von  dem  hierher  QehOrigeD  sei  zunächst  die  Zimmermann'sohe  Jfaschine*) 
angeführt.  Die  Wirksamkeit  dergelben  wird  sich  mit  Hilfe  der  Figuren  163  and 
164  Terständlich  machen  lassen.  Die  Brettränder  A  und  B  werden  winkelrecht 
ZDsammenatosaend  eingespannt 


® 
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(nicht  voneinander  entfernt, 
wie  die  Figuren  darstellen)  und 
sodann  den  Fräsern  F  gegen- 
über so  verBChobeu,  dass  zu- 
nächst der  Rand  B  durch- 
schnitten wird  und  sodann  die 
Fräser  in  A  eindringen.  Ist 
hier  die  verlangte  Tiefe  er- 
reicht, so  bewegen  eich  die 
Bretter  gegenüber  den  Fräsern 
Enrück,  machen  aber,  nachdem 
die  gesamteSchlitztiefe  zurOok- 

fel^  worden  ist,  einen  halb- 
reisförmigen  Weg ,  welcher 
mm  folgenden  StSilitz  führt 
u.  B.  w.  Bagen  nun  die  Fräser 
um  die  Dicke  des  Brettes  A  in 
die  WerkstQcke  (vgl.  Fig.  164), 

so  entsteht  eine  Verzinkuug,  welche  sowohl  an  der  Oberfläche  von  A,  als  auch 
an  derjenigen  von  B  Hirnholz  sehen  lässt;  ragen  aber  die  Fräser  weniger  tief 
in  die  Werkstücke,  so  bleibt  bei  A-i  eine  Decke  und  die  Zapfen  B  erhalten  (wie 
punktiert  gezeiohnet)  die  entsprechend  geringere  Länge,  sodass  an  der  Ober- 
fläche Ai  kein  Hirnholz  gesehen  wird.  Die  Maschine  soll  —  bei  5000  Fräser^ 
drehnngen  in  der  Minute  —  minutlich  9  verdeckte  Zinkenpaaare  erzeugen 
kOnnen.  Die  Maschine  der  Sächsischen  Stickmaschinenfabrik  Rappel^ 
anterscheidet  sich  von  der  vorigen  nur  durch  eine  reicher  durchgebildete  Bauweise. 
Fritz  erzeugt  verdeckte  Zinken  auf  folgendem  Wege*):  In  den  Rand  der 
^-Bretter  (vergl.  Fig.  154,  bezw.  162)  werden  Löcher  gebohrt,  deren  Wände  ram 


1)  D.  p.  J.  1880,  285,  337  m.  Abb. 
»)  D.  p.  J.  1887,  264,  14  m.  Abb. 
■)  D.  p.  J.  1888,  267,  485  m.  Abb. 
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Teil  ina  Freie  falleo,  Fig.  165,  an  dem  Rande  der  B-Bretter  aber  mitteli  b»- 
sonderer  Formfräser  f  dementaprecbende  Zapfen  aoBgebildet.  (Vergl.  die  S.  7It 
beacbriebenen  Fritz'sohen  gewdhnlicben  Zinben). 

Scblieaalicb  mSge  nocn  der  Knapp'sohen  ZinkenMemaacbine >}  gedacht 
werden,  welcbe  seinerzeit  grosses  Anfsehen  errege,  inzwieoheu  aber,  wie  du 
Obige  ergiebt,  bereits  Qberholt  ist.    Fig.  166  zeigt  die  durch  lie  ermfiglichte 
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Verbindung  in  einer  Ansiebt  und  einem  Schnitt.  Die  A-Bretter  werden  mit 
einem  Holzbohrer  bearbeitet,  welcher  Zapfen  stehen  Ifiaat;  in  B  wwden  ent- 
sprechende Lficher  eebohrt,  gleichzeitig  aber  wird  dar  Rand  durch  drei  «li  v 
^nzende  Stechbeitel  bestoBsen. 


')  D.  p.  J.  1874,  214,  288  m.  Abb. 


V.  Abschnitt. 

Arbeiten   zur  Vollendung  und  Verschönerung  der  Holzwaren. 


1.  Das  Abziehen  (I,  89i). 

Peine  Tischlerarbeiten  haben,  nflchdeai  sie  vom  Hobel  aus  fertig 
sind,  noch  zweierlei  Bearbeitung  zq  erleiden,  wodurch  man  dem  Hols» 
ein«  grS«8«re  Glatte  g)«bt,  aJs  d«r  Hob«l  (besonders  aaf  aderigen  und 
vcrwacliijenen  Holüarten)  hervorbringen  kann:  diase  sind  dae  Abziehen  and 
das  darauf  fnlftendp  Schleifen. 

Das  Abziehen  wird  mit  der  Ziehkliuge  verricbtet  und  besteht  in 
einem  Abschaben,  wodurch  die  kleinen  Unebenheiten  der  PlScfae  in  Ge- 
stalt bJlcfaat  zarter  staubarüger  SpKne  weggenommen  werden. 

Die  Ziebklingo  ist  ein  federharte«  Btabiblech,  nngeflLbr  Ofi  bis  I  mm 
dick  and  gewöhnlich  lA  er»  lang  t>ei  b  cm  Brdte.  Meist  sind  alle  ihre  S^eiten 
geradlinig,  oft  nher  auch  die  beiden  schnialea  bogenfümiiff .  näroliob  die  au* 
gewfllbt,  dio  andere  bohl,  wodurch  man  in  den  Stand  geictzt  wird,  das  Werh- 
snig  «uir  bohlen  und  auch  mit  heHHereoi  Krfolge  niif  gerundeten  OberflÜcboa  zu 

Sbraochen.  Die  Kanten  der  Klinge  werd^-n  auf  dem  Schtf^tfHteine  «o  uKcliliffen, 
ae  ihrn  RüDder  Rcharf  rofhtwinlilijf  gegen  di«  breiton  Flächen  siebuni  dann 
ftreicht  man  aie  mit  ßineui  ulttttt^n,  gTiulmrtcn  /iebklingen«1  ahle,  «-o<]nrch 
tje  einen  gegen  die  breite  FiAche  aufstehenden  feinen  Qrat  erhalten,  nieser 
letztere  ist  es  eigentlich  ullein,  welcher  auf  du.»  Hol«  wirkt,  und  wr  muss  daher 
oft  dnrch  wiederholtei  Streiehen  erneuert  werden.  Der  Ziehklingen  stahl  hat 
eine  LXnge  von  etwa  10  ctn,  iat  im  Querschnitte  ortii  und  Iftuft  verjQngt  in 
eine  itnmpfe  Spitxe  atiB;  er  wird  In  ein  hSiMrncs  Heft  gefaxt.  Sehr  cewdbn- 
licfa  bedient  man  sith  statt  deeselliua  einer  aligenutxten  Feile,  von  weloner  man 
den  Hieb  a b^CfchlifreD  hat.  Die  Xiehklinge  wird  &0)  in  der  Band  (wenn  man 
de  an  der  langen  Kunte  uuf  groivon  FlfLchen  gubraticht,  mit  bdden  Hunden) 
gefTihrl,  indem  man  lie  gtiueifjt  anl'iiQtxt  uii-d  mit  geb{iri|{ein  Druck«  liegen  «icb 
siebt.  Die  Bicbtung  der  Bewegung  gebt  naeh  jener  Keite,  auf  welener  die 
Fläche  der  Klinge  mit  dtr  HolzflftcBe  den  (pitzen  Wiokel  bildet,  und  zug1t>ich 
UBcb  dem  Iiii-ufe  d<fr  Folcfa»ern;  jedoch  mu«  die  Knnte  de»  Werlcx.iifi*'«  nicht 
hechtwinklig,  Rondcm  etwa«  eohrllg  die  Fasern  durchkreuzen.  Diese  Stellung  ist 
beaondin^  wichti|{  dort,  wo  Leimfugen  sich  be6nden,  damit  di^t'  nicht  von  der 
g^anxen  Klinge  im  n&mlichcn  Augenblicke  berührt  worden,  weil  nline  diese  Vor- 
•icbt  die  Fugen  sich  aufschinden  und  die  xuiamnienfieleinifen  Ränder  rauh 
tverden.  Gegen  Ende  der  Arbeit  vermindert  man  den  Druck  der  Ziebklinge, 
tun  «ine  deeto  feinere  Glüttuuir  zu  bewirken.  Dei  eehr  verwavhGencm  noTae 
(dessen  Fa«em  unregelniibtaig  durch  einander  laufen)  int  es  nötig,  das  Aliziehon 
kn  verscbieilenen  Malen  in  ontgegeogeeetKten  Richtungen  Torzunuhm«!.  \>v.  Mw 
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aufgewotfenen  Qrate  in  der  Hand  de«  Arbeiten  ön  «cbmenhftfta»  Qaf&bl ,  j« 
EntxUßdung  dar  Haut  herbeiffihron.  so  bedient  miu  äcb  neuerdlagi  cinai 
btÜMmeu  GrilTei  »um  Aofoueu  der  Ziehkliogen. 

Für  die  Gleicharüfflceit  der  Arbeit  ist  ä\e  Inncboltnnfr  einee  bestjauntn 
NeignngiiwiDkels  der  Zieukünge  Kei^unübcr  dur  su  bearbeitoudcii  Holifilclie  r<m 
Wert.  Zu  dem  /weckt*  wird  wohl  die  /.iehklinge  in  einer  Art  Hotjelkmlen  It- 
fegttft.  aas  demen  Sohle  sie  nur  wenig  bervorm^.  Dia  FJios{HuiiirorrJGblaB( 
ist  oenirtig  Mngenchtet,  daos  die  NeigittiK  dm-  Ziebkling«  innerbalb  gowürtr 
Greiuen  beliebig  gevlblt  werden  kann. 

Usn  befe»ti|{t  Buch  mebrere  ZiehkliDgen  binter  einander  in  einem  aisefvn 
Titobe,  Bodau  die  wirksitmen  Grate  nur  wenig  bcrrorraffen,  nnd  »cbiebt  du  u 
baarb^tende  Holz  Ober  nie  biowes.  Eine  «olcbe  Abiienmaacbine*)  l 
nach  Ähnlichkeit  mit  cint^r  üobelmaechin« ,  deren  Meiner  fcitliefrt  (S. 
Bei  der  Bcarbeittinj^'  dei  Holnei  auf  der  Drehbank  iit  der  tiebmucb  eii 
(cberbeni  dem  Abueiien  mit  der  Ziehkünff«  nahe  xu  vergleichen.  —  Der! 
klinse  bedient  man  sich  auch,  um  ultu  Politur,  alten  Farbeanttriob,  8obmutau.ai 
TOB  aolxgegeiMtS.Qd4n  abEutchaben. 

3.  Das  NchleEfea  (I,  397). 

tTm  die  abgezogenen  Holzübchen  noch  weiter  tu  verfeinern,  d^^ 
aaob  nm  sie  ohne  TorherigM  Abziehen  zu  glUtten,  bediuni  msn  sich  rei^ 
ecbwdener  Schleifmittel,  welche  trocken,  oder  anter  BenatxUDg  einer 
netzenden  Flflssigkmt  angewendet  werden.  Diu  Trockeoscbleifen  wBodrt 
man  an,  wenn  die  betreffenden  Flitcben  nur  einen  mft«sig«n  'Grad  von 
GIfttte  haben  sollen;  lu  poliereode  FlKchea  werden  regelmttastg  am 
geuliliffen. 

Nachdem  die  Piscbbaut,  d.  b.  die  Uaat  mebrorer  Haifiaelurt««. 
sowie  der  Schucbtelhalm  (Equisetnni  polostre  nnd  E.  b^remale  vtim 
besonders  beliebt)  ihrer  Ungleic bartig keit  und  aabef|Qemea  Verwenduiu' 
halber  durch  Glas-  and  Sandpnpier,  besw.  -Leinen  (S.  390)  (oA  fü% 
Terdiftngt  worden  aind,  werden  Kum  Trockenscbleifen  die  snletxt  genimlM 
Sohteirraitlel  fast  allein  Tei*wendet. 

Du  Glaspapier  hat  ror  dem  Saodpapiur  den  Vottug  grOesarer  Scblrfie| 
einwen  P&llen  bedient  man  sich   det  GRa**  oder  bandleineni,   welche 
Ifliont  serreiset,  aU  daa  Papier. 

Man  ftthrt  das  8chleifpapier  hXaSg  mittel«  der  freien  Hand  ObaTf 

glftttende  Holcfl2«be  und  zwar  «etentlich  winkelrecht  tax  FfuicrnricbtoM 
^olidrechaler  drflckt  das  Schleifpapier  einfach  auf  das  krdivnde  Werl 
Zuweilen  wird  nur  eine  Art  dei  rapieres  angewendet,  oft  al>er  nocbeii 
Papier  mit   stufenweise   feineren   Kflrnern;   eine  RTÜnera  GIfttte  ist   nuob  auf" 
liul  diesem  W^c  ta  erxielcn. 

Die  Fübrnng  des  Papierea  gelingt  beaaer.  wenn  mau  danelbe  luif  i 
von  geeignoter  Oeetalt  legt  oder  leimL  ¥tr  ebene  Pl&chen  ist  daa  betr.  Uo 
fßr  gescübweiflo  FUcben  «o  autgescbwcift.    da«   e«  dch  den   su    ecblc 
l'l&chen   müiglichiit  genau  anfBf^    Xwiitcben   pHjiier  und   dem  HoU,    mil   Hil 
deasen  man  dieses  gegen  das  WerkstDrk  führen  will,  legt    man  eine  tttici 
Schicht  (aus  Fil>,  S^ltuoh  oder  dickem  Papier  bcetchend),  nm  da«  Aaec^iicfre» 
des  Schleif|)apieres  an  das  Werksttlck  m  fordern. 

In  manchen  Rillen  empfiehlt  sieb  die  Anwendung  der  ScbleitmasohiBi 
Fiir  ebene  FAch««  sind  >~  n.  SchleirmaKbioen  mit  ibenen  Schlaihchabaa  I 
liebt.  Die  Welle  der  .*«hteif*<:heil>«  int  wsnkrecUt  in  einem  mit  Gelenk  rtf 
sehenen  Arm  *o  Kela^ert,  du«  «ie  in  wagerecbter  Richtung  willkOrlJoh  Tertchobca 
werden  kann,  ohne  ihre  «enkrcchte  Lage  und  die  Bobonlage  der  Sohleiisobob« 

>)  ZeitMhr.  d.  Ver.  d.  Ingen.  ISSfi,  S.  778  m.  Abb. 


DiM  Scbkifen. 


719 


SU  aadero.')  Di«  SchlaitBcbetbe  Icaiiii  daher  fm  BeacbGitnn);  einer  wagcr«cbt6n 
ebauen  Fl&che  »efar  l>ei|ucm  verwtiuci«t  WL'rden.  >Iun  bat  Ober  die  äobUtfscbeibt 
auch  eine  Glocke  geotülpt,  dereu  uuterer  Rand  der  su  bearbeitenden  Fildie 
nahe  liegt,  und  die  Laft  ans  dieser  Olocki;  ROsuugt,  sodaee  dor  listige  Scbleif* 
8i«ub(Hol]Mtaul>  und  ftbaelOirt«Ola*-,  b«Ew.  Quiuikfimer)  wirksam  iiligefilbrt  wird. 
Aaeb  Bod  mit  Sobletfpapier  DbeniogenB  Waisen  mancben  Zwecken  ange- 
mAuen.  Llutig  ist  immer,  d&n  man  ron  Zeit  zu  Zeit  da»  8cbleifpiipi«r  erneoem 
moM,  ja,  dau  A\eu»  anfangt  virkumer  ist  alt  •pttler.  Demzufolge-  hat  man 
Scbleitma«cbio«&  gebaut,  bei  welcbea  iaa  Scbleiipapier.  welches  bandfltrnug 
angeordnet  ist  —  auraer  dtr  Arbeibbewegung  —  eine  aelbatthStige  BewQgui^ 
«h&lt.  vermöge  welcher  duuelbe  in  dem  MaMe  fortge^eboben  wird.  aU  aa  ab- 

Sanntit  wird,  und  die  neuen  achArferen  Flttchen  i^uer>t,  die  bemtt  abeenutataa 
ivmacfa    mit  dem  Werkstück  in  Berührung  treten,    am  hierdurch   aie  sonst 
Abliebe  Abttufting  der  Korngrößen  (3.  71H\  xu  vnetzeii.') 

Zum  Tmcken>H-.hleif(>n  dient  nach  der  Bimiihtein.  Der  natnrliehi>  Bims- 
•tein  wird  mitteU  einer  Uolzaü-ge  quer  duichRchnitten;  dann  reibt  man  die  ent* 
«tasdentn  Scttniltflilfben  aneinander,  um  ate  eu  ebnen,  und  fQbrt  lelxtere  mittels 
der  Uand  Ober  die  zu  glättenden  HolsSäcben.  Da  der  natQiticbe  Bimsatein 
oft  bKrtcre  Beiwengangen  entbillt,  »o  i«t  bei  seiner  Anwendung  alle  Vorsicht 
za    Üben,    uui    su  Terbüten,    dam  durch   die  erwähnten   eingeapvengteo  Stoffe 

frCbere  Kurctien  auf  der  eu  bearbeitenden  Fl&che  enlateben.  Man  wendet  dw- 
alb  nifht  selten  kflnstlichea  Bimastein  an,  d.  h.  ein  Erzeugnta  aas  ge* 
iuablenem,  Borul^ltig  gvvchlommteQ  Bim»t«in  und  einem  geeigneten  Bindemittel- 
Solche  kanatiicbe  Uiiuadeine  ßnden  auch  in  Schleifmaücbinen  VerweDduns.'} 
Zum  Na?Hacbluifvn  wird  fuet  nasscbliosalicb  der  —  natOrliche  oder 
kCln«tlicb«  —  BiniMitffin  rftrwendet.  Dabei  wird  da*  HoU  mit  I>ein&l  benetxt 
oder  mit  Tnlg  (tod  manchen  llscblern  mit  Schweinechmaltl  bestrichen.  Lein- 
JSl  wird  in  «ler  Regel  angewendet;  Talg  fast  nur  dann,  wenn  man  das  vom  Ul 
beförderte  Naehännkeln  Aft  Holzes  (S.  &6l)  mfiglichst  verhindern  will,  -t.  B.  bei 
Mahagoni.  Manche  gebrauchen  üne  UiecLuBg  vuii  LeiuOlßrni«  uud  mehr  oder 
weniger  Terpentinöl.  Neuerdingt  wird  RUm  Schleifen  ^nnd  auch  dem  fotgenden 
Foliereo  mit  Schclluck)  flOsugfls  Faruffiu  angewendet.  DiLsaelbe  Itlsst  öch  nach 
atattcrehalitem  Schleifen  gut  abwiacben  und  das  Folieren  gebt  »»f  den  mit 
PiurafBn  getmhliffenen  Flächen  gut  von  statten.  Mit  Wiuner  »chleifl  man  eben- 
falls, aber  bloHs  bei  sehr  weissen  BoUartrn,  durttn  helle  Färb«  man  ganx  unver- 
ändert zu  erhalten  wdnscht 

Do*  Schleifen  mit  Wasaer  iet  ein  Kotmittel,  lu  deenen  Anwendung  man 
BOT  aus  den  angegebenen  Grunde  und  daher  in  wenigen  Fällen  schreitet,  denn 
die  dabei  stait&ndeDde  Duruhuä^aung  des  Uolse«  ftlhrt  oft  Gefahr  des  Werfens 
herb«!  und  die  gescblilfene  Fl&che  verli^tt  auaaerden]  beim  nachherigen  Trocknen 
mehr  oder  weniger  ihre  grOastv  Glätte,  weil  (namentlich  wenn  das  Holz  nicht 
von  «ehr  feinem,  di(:bt«n,  gleicburtlgiän  Uefflge  i»t)  verschiedene  TvÜe  derselben 
in  Tonchinlensro  Masse  eich  zurnekxiehen.  —  Leinfllfirnis  ist  (obwohl  er  die 
Fnrb«  de«  Holsw«  mehr  wcdunkelt}  im  nllgemeinen  vii^l  sweckmUssiger  xwxu 
Scllleifen,  alH  gewöhnliches  [>cinJII.  da  er  —  wenn  die  geftchlilTene  Arbeit  ein 
paar  Ta^  hingestellt  wird  —  eintrocknet,  wogegen  das  Öi  äUssig  bleibt,  dann 
durch  die  später  Anr^etragene  FnlitLir  lu-raiiMlringt  und  die  bekannlen  matt«n 
Flecken  Terurearht.  '/.vfur  int  diesem  Nachteile  dadurch  2u  begegnen,  dass  man 
die  geschliffenen  Oe^euüt&ndfi  erwämit,  wobei  öl  hcrauaachwiti'.t,  welches  man 
aor|{Tlllttg  nbwiHcht;  allein  die  Krwärmong  kann  nicht  auf  alle  Arbeitettflcke 
ohno  Nachteil  angewendet  werden.  Den  Kuni  t>chleiren  dienlichen  Firnis  be- 
reit«! man  Huf  eine  Ton  folgenden  Arten:  a)  durch  !•  bis  ZstOndigu  Kochen 
Ton  16  Teilen  recht  alten  LeinOloe  mit  1  Tl.  füinzerrieb«ner  BloiglStt«,  Kl&ren 

•)  Gibron  A  Co.,  D.  p.  .?.  1878,  329,  821  m.  Abb.;  Smith,  D.  p.  J. 
1878,  t£9.  821   ro.  Abb,;  Fay,  D.  p.  J.  1879,  382,  308  m.  Schaub. 

■)  Zeit  d.  Ver.  d.  Ingen,  1896,  8.  SIS,  m.  Abb.;  D.  p.  3.  1ft86,  360.  4&7 
m.  Abb.;  ISil.  26»,  107  lu.  Abb. 

1).  p.  3.  188t,  201.  {42;  U8&.  256,  !fl  m.  Abb. 
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doreh  ruhiges  Stehen  wiUirend  einiger  Tage,  AbgiMBen,  VenuüdieB  Mit 
halben  Itaummense  TerpeatinSl;  b)  VttrsetseD  von  600  tj  Loinfll  mit  einigen 
löffeln  voll  Trochcnöl  (Sicc&tiT) —  dewen  veit«r  unten  bei  Gelrg^heit 
Ülfftrhananatnch«  gedacht  wird  --  und  Zumüohaa  ron  m  viel  Ter|>enlinol,  da« 
di»  nfiüge  Uihisflüseigheit  erlangt  wird.  Da«  Biecfttiv  nntflogt  ging  dnnkkj 
Pftrbnsg  des  Firoiasa  und  folt^licu  des  geachliflenen  BoIk««.  —Will  n>an  b^^H 
Schleifra  dem  Hole«  eine  rntlioho  Färb«  «rtmlen,  en  fKrbt  nan  da«  xur  ^^H 
dfiannng  de«  LeinOlfh-nisafli  angewendete  Terpentinfil  TorlKufig  dm-cli  Alknu^^ 
muMl.  Bart«  weieee  BOlzer  eroalteD  eine  HahaRoni färbe,  wenn  miin  liei  lungc 
CortgeitttEtorD  Bchleifen  mit  Bimastein  Ij«iQd1fimii  gebraucht',  «orin  Kngliarbr^ 
oad  Draebenbtut  wrieben  sind.   —    Der  Binntein,  xum  Schldfen   mit  Fr 

g braucht,  üb^nieht   sich  nach  und  nach  mit  einer  erbfirleuden  KrD*ta  ei 
wkncten  Firuisaes,  und  greift  dann  diu  Hob  nicht  mehr  an;  um  dem  m 
mSglicb  Tonubeu^en,  bt  zu  raten,  da««  man  nach  j^demnali^m  Ovbranab« 
Bimsstein  sorgf&ltig  reinige  und  in  einer  dicht  TerMhloeaeoen  blechernen  BOebe 
for  Luft  ge«ciifllxt  aurhewohre. 

Du  Schleifen  mit  zerftonHenem  (and  fein  dnrohganebten ,  allenfaJli  vu^ 
gMchlilmmtan)  BiuiKatein  wird  auf  die  Weie«  verrichtet,  dan  man  diese«  Pnlnr 
auf  einen  Imnenen  lApiien  streut,  einige  Tropfen  IieinSl  oder  BsumAl  hiaia* 
giebt,  und  damit  das  Höh  io  allen  Richtungen  Überrelbt.    Üao  pSegt  in  dieara 
Falle  du  Schleifen   mit  Sand-  oder  Olaopapier    IS.  718)    anEufaugen    und  mit 
l^mavtcin  nur  nn  rollenden.    Namentlich  iat  dieses  VerfAhren  bei  den  fnuu&v 
üchen  Tiicblern  üblich,  «elofae  auch  wohl  «tatt  reinen  Ote«  eine  durch  Erhi' 
horeitfite  Zasammcnnetiiing  aus  gleichi-n  GemchtemAngm  LeioRI  und  reorti: 
vchem  Terpentin  nnwcnden  und  dieve  Miwcbung  beim  ScbleifeD  Ton  Mah. 
oder  Eincabaumbolz   durch   etwaa  Alkamiawnrtel   rot  Krhen.    Gcaim»* 
Leietenwcrk  Bchlcift  man  mit  BimasteinpuWer.  indem  man  letcteret  auf  ein 
Ol  benetxtH*  Stück  PaptM'lfaniii  ütreiit,  weU-hfn  ehemov  |niir  entgegengesetxt) 
gekehlt  ist,  «da  die  Arbeit  fielbst. 

In  jedem  Falte  niusa,  wenn  daa  Schleifen  toit  Ol  oder  Oberhaupt  mit 
rerrichtet  worlcn    ist,   dieeea  nebst   dem  Sehlei frchmutto  sogleich   noch 
t?chl«ireii  »orgßltin  »oweit  mOglicb  wieder  weggeschafft  werden.    Zo  diaKB 
hafe  reibt  man  die  Arbeit  suent  mit  fein<^n  t^gc^jvinen  und  dann  mit  Krdili 
pulver,  Tripel  oder  itiegelniebl  (welcbes  durch  Anetniindcrreiben  sweier  Zte^ 
erbalten  wird).    I*Uterc  drei  Stoffe  worden  in  ei«  LdnwanfliAckrhi'ii  eingefailL 
welche«  mau  an  dvr  Holzarbeil  auskloprt.  damit  nur  die  feinsten  Teilchen  dnrtk- 

f'ehen;  daun  reibt  man  <la>  Pulver  mit  üinrm  Stilckeht-n  Fils,  einem  wolUlM 
tappen  oder  weichem  Lfleohpayiier  auseinander  (Abtripelnl.  Zuletzt  wird  iu 
Ho«  mit  feinvr  Leinwand  fiervini^^t.  Je  flei^ii^r  man  bei  dem  Knifetten  «i« 
fahrt,  deito  hawer  ist  die»  hinsichtlich  dr*  nuchher  folgend«!  I 

SchlieMÜcb  ist  anEuffibien,  daea  die   L>rechitler  eine  Art   :-  /   direr 

Arbriten  oft  rtndiirch  bewirken,  dou  sie  Drehsp&nc  dai  Holiea  la  lirr  hablcD 
Hand  Eutammenfa^es  und  an  den  in  der  Drehbank  Hcbnell  umlaufenden  Qtfßt 
«tnnd  andr&cken.  Ki  wird  dadurch  leicht  und  ichnell  (diie  üemlich«  GhlU  '~ 
ilolies  erreieht 

X  D«s  B«Izen  oder  Färben. 

Daa   Beizen  (Farben)    der  Holzarbeiten   wird   in  dreierlei  AI 
tuiternanunen,  nSmlich  a)  nm  dem  Hohe  irgend  eine  willkOrtifbe, 
fijich  in  der  Natur  an  HVlzero  nicht  vorkommende  Farbe   abi  Vecxterav 
zu  ortoÜen;   h)  um  mit  wublfeiUtn  inlSiiiÜM-lK^n  Hututnon  gewlfso  uai% 
aasacrcnrflpSische  nachzuahmen;    c)  am  (wblicbtem  Holte  dunA  t«tlw«i» 
Beizen  (gleicliünm  Bemalen}  dos  Anaebcu  tu  (^eben,  als  oli  e«  soli&a 
flammt,  geädert  n.  s.  w.  sei.    In  lUIen  diesen  Fntleu  besteht  da«  We 
Uchste  tuid  einer  EiklSrnng  Bedürftig«  in  dbr  Bereitung  der  ßeisi 
flb'lienden  Flüssigkeit,  die  man  entweder  kuU  »ler  vnkvta  (mit  Pit 
Scbwamts}  mehrmals  anfüirei^ht,  wohl  aticb  mit  lUm  hineiogtlegteBtlQ 
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fallt  diebM  kl«ii}  ist  —  kocht.  Die  xu  beiiendeB  StUoke  werden  vorher 
nnr  nit  Her  iüehklingc  Abgezogen,  tiecb  dem  ßeii&eii  aber  erst  mit  ßims- 
flträ)  »bgescliHS'eQ  (wgbei  mehr  oder  weniger  die  Parbf  wieder  aliijoht), 
and  endlich  abermals  geb«iit.  Manche  verrichten  das  Schleifen,  um  du 
Abgeben  der  Färb«  xn  verhindern,  mit  der  warmen  lieizflössiglteil  seihst 
ißiait  mit  Ol);  ailain  dieses  Verfahren  scheint  koine  Empfehlung  zu  ver- 
dienen,  da  Walser  oder  wSsüerige  FItlssigkeit  beim  Schleifen  Qberhanpb 
kaino  «o  bobe  OUttte  erzeugt,  als  Feit  (vergl.  S.  719).  Die  Crsaoh«, 
«ramm  das  Beizen  dem  Schleifen  hauptsUchlich  vorans^chcn  mnss,  liegt 
darin,  dass  infolge  der  itarken,  beim  Heizen  eintretenden  ÜarchnSssong 
viele  vrdche  Teile  des  Holzes,  welche  von  der  Ziehktinge  niedergedrückt 
worden  Eind,  wieder  aufc|uellen  und  folglich  die  ObeHläche  uneben  machen. 
In  mnnchen  Fallen,  z.  K.  bei  MoiterhoU,  ist  ea  vorteithuft,  eine  ungleieb- 
rjruiige,  (lammige  Fltrbuug  tu  enu«ugen.  Man  »«habt  bierxn  das  Uolz 
mit  einer  nicht  Mbr  scharfen  Ziehklinge,  Hlrbt  es  sehr  stark  und  tief, 
und  zieht  es  erst  nachher  vollends  ab.  Indem  die  uufgekratxten  Fasern 
mehr  Farbstoff  einsangen,  als  die  dichten  und  glatten  Teile,  eracheinen 
jene  loletzt  dankler  gefärbt,  nnd  der  Maser  tritt  ach&ner  hervor. 

DQiine  UlKCier  (Furniere)  etwa  auGgenouinien .  itt  die  durch  das 
netzen  erlanj^te  Fftrbang  eine  nur  oberflächliche,  wenig!>tf:n»  niclil  tief 
•andringende. 

Gewiss  warde  fOr  die  Kunst  der  HolEfUrberei  noch  manches  branch- 
b«rB  neue  Ergebniti  za  gewinnen  sein,  wenn  man  die  Orundsltze  der 
Zengfttrbcrci  in  ganzer  Ansdebnnog  auf  jene  anwenden  wollte,  denn  in 
ihrer  cbeniis^ben  Natur  nnd  in  ihrem  Verhalten  gegen  Farbstoffe  stimmt 
die  HoUfu&er  im  weseotlicben  mit  der  Leinen-  und  Hau mwoll- Fairer  Qberein. 

Nicht  alle  Holzarten  lassen  steh  gleich  gut.,  scbSn  nnd  dauerhaft 
(Urben,  und  unch  nicht  alle  nehmen  eine  und  dieselbe  Beize  gleich  gnt 
an.  Die  Gründe  hiervon  liegen  in  dem  verschiedenen  Alter  des  Holzes, 
in  dtitsen  geringerer  odvr  grfiäserer  Dichte,  in  der  melir  oder  weniger  be- 
deutenden UngleichtV'tniigkeit  des  GefDges  (hinsichtlich  der  Jahrringe  nnd 
t^iiegel),  in  der  natürlichen  Farbe  der  UOlzer,  endlich  in  den  mannig- 
fiütigeo  Ssftatoifen  (S.  56.j),  welche  sie  enthalten,  nnd  welche  teils  mehr 
oder  minder  der  Einwirkung  der  Beizen  widerstehen,  teils  wenigctene 
deren  Crfitl^  beeindussen.  Man  darf  daher  nicht  erwarten,  verschiedene 
Rrdztrr  bei  finerlei  Hebandluny  in  völlig  gleicher  Abt&nung,  gleich  »ichCn 
nnd  duutrhafl  goRlrbt  zu  ßrhullen;  überhaupt  ist  es  nicht  mliglich,  fUr 
all«  Fülle  gtlltige  Vorschriften  2u  geben;  vielmehr  muas  Akt  Uobcarbeiter 
oach  den  ÜmftBnden  zn  beurteilen  verstehen,  ob  and  wiefern  es  nötig 
wi,  die  StSrk?  der  Farl>eflUsäigkeiten  zn  rerUndem,  andere  Farbestofle 
btti  ..-Q,  ^ie  iiii;br  udur  wuniger  oft  aarzulragen,   verschieden«)  Beieen 

n».  I  ;  iiii"  anzuwenden  n.  e.  w.,  nm  eine  gewünschte  Karbenabstufung 
genta  zu  erlangen.  Die  Auswahl  deä  Uotzea  erfordert  nicht  weniger 
Rfleltaiehten,  indem  di^  Gefüge  dcs£clhen,  nebst  den  anderen  üchon  ge- 
naoBlen  Cigenscliafl,en.  von  grossem  KioQusse  ist.  Um  ein  tenres  ana- 
]>ii  '  ''  '  '    I.         ti  tUoBcbcnd  nacbznabmen,  ist  e-i  nicht  genug, 

di>.  Knagen,    Bondwin    iler  Zwevk    wird    nur   er* 
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reicht  werden,  wona  taaa  zugleicli  eine  Holzart  gobraucbi.  demxi  Oi 
nahe  mit  jenem  iler  nAchEnahmenäen  Art  flberoinstimmt,  wahtii  niUD< 
lieh  das  Aneohou  der  Jubi-ringe  and  Spiegel  zu  beachten  ist.     Kiae  gl 
gleichoiässige  Farbe  nehmen  in  der  Hc^el  nur  Bolcbe  Hülu-r  an.   welob« 
ein  feines,  selir  gleicbf&rmiges  GefQge  and  besonderb  keine  grossen. 
glänzenden  Spiegel  (wie  z.  B.  das  Rotbnehenbobi  sie  ba.t)  besttiea. 
dieser  Hinsiebt  sind  vorzOgUcb  Birnbaum,   Linde,  BirVe,  Aborn,   We 
bnchc,  ITlnie,  Rosskaatünie  it.  h.  w.  taufilich.    On^  raan  zu  liellen  Farl 
Dar  weisse  HolKarteo  anwenden  baun,  verstellt  sich  von  mIUiU      Wo 
mOglicb  ist,   äotl   man   du  Uolz   1   bis  2  "Ynga  lang   in  einem  g( 
Rantne  liegen  oder  stehen   lasaea,    bevor    man    zam    Plliben 
sebrtitat,  weil  eine  tf ockene  Oborfl&ohc  die  Jllrbendea  FlU«&igkeiteD ' 
ein»nagt,  ab  eine  fendkt«.     Dnrch   kaltes  Beizen   (wobei  die  Plllatdgh 
im  siebt  erwäroiten  Zuütande  aufgetragen  x^ird)   entstehen   gerne 
rnnftere,  lichtere  and  vergänglichere,  durch  heisres  Beiicn  oder  ga 
Kooben  aber  gesättigtere  und  haltbarere   Farben. 

1)  Mahagoni- Farbe  (Mabagoni-Beiee).  —  Zur  KochühmutiB  i 
HahHganibuIiMW  taogt  nnter  den  inlftadtBcbeB  HOliem  am  besten  du  da  N'« 
biuimee  und  der  Ulme,  mit  welobeti  die  T&wwihuni;  nuf  den  hDcbsbin 
bracht  werdtm  kann.  a.  Man  kocht  S&ge-  oder  HoUcUpäne  ron  Mabuoi 
reinem  Keften>  oder  Flusawasser  eine  halbe  StonO«  lang,  gientit  hierauf  die 
keil  durch  ein  Tucli,  reinigt  den  Kevel,  itet/.t  die  Klüiwi^keit.  »burmalii  anf 
Feuer,  kocht  nie  etwii  bis  «um  sehnten  Teile  ein  und  heizt  damit  das  Ülmenb 
Die  dadurch  erlmigti*  furbe  bleicht  nirht  Hb,  «ondem  wird  mit  der  Zeit  donkl 
^^i>4nc  von  Jen  »cbfineten  Mnhaifoni holze  geben  die  beste  Beise.  -  li.  Uej] 
KussbauEubolt  wird  durch  rolgeii'U  llebandlung  dem  Uaha^oni  vollkommva  i 
lieh.  Mitn  reibt  c«  mit  Scheide waascr,  dem  um  wenig  Wawer  iitueortcl  wv 
ab,  and  llnt  es  wieder  tcockiien.  Uauii  lOct  man  Jn  6i  T.  Weingeifit  S  T- 
feinites  Dracbenbliit  nelint  I  T.  kohlenitaarem  Natron  auf,  unil  trftgt  dienr  P1Am3c> 
keit  mit  einem  weichen  Pinsel  auf  das  Elolz,  sodaes  nie  gut  eiodrin^t.  Kach 
»bermaliKCm  Trocknet)  givlit  man  «itneii  Ieltt«D  Anstrich  mit  einer  AuflOiiag 
von  12  T.  des  besten  Sohellncks  und  1  T.  kofaloiutaureni  Ifutron  in  3A6T.  Wej~ 
gent.  —  c.  Aofltieuas  von  Katechu,  kL•chl^nd  mit  dgppeltcbromiiaiuvm  Kali 
bis  6"/,  des  angewendeten  Katechn)  verseUt,  wird  empfohlen.  -~  d.  I  T. 
9cbnitt«ne  Alkannawursel ,  2  'f.  leiBtossene  Aloe  und  2  T.  Eeretovcnee  firad 
blat  mit  32  T.  Weingeist  boi  gcbnder  WKrmC  beliandeUi  duN  Hots  wird  sot 
mit  SaluoteralLure  gebeixt,  dann  mit  vorstehender  Flfisslgkät  mefaraaJH  faeitridMo. 
aohlieiulicb  mit  altem  T^eiuAl  ftligerielien. 

i)  Schwarz  t EbenhoU-ßeizc).  --  a.  Die  gewöhnliche  Mhwan*  Holr 
beixe  Ich  welcher  Birnhu.um-  iinil  Limlenholi  am  besten  sich  etinieD,  dif  sbcr 
auch  oft  auf  Abornholr.  u.  e.  w.  angt^wondnt  wird)  ist  eine  der  Scbrcibtiats  m 
ihrer  ZuBHmmersetxung  Uiolicbv  MiMhung.  V^  werden  s.  B.  >  T.  Dtoubob  to 
8B8  T.  Wasser  eine  Stande  lang  gekocht,  wobei  man  Hm  verdamiifemle  Wa«Mr 
aUrnJUtbch  wieder  ersetzt.  In  der  abfEegouenen  At^ochuug  weiden  31  T. 
ttleppische  Gall&rifel  eine  8Cande  lang  geJcochr,  indom  man  durch  ZnoiaM«  m 
Wwiter  den  'ropf  stets  xnr  anfänglichen  HShe  gefiillt  erb&lt.  Der  duränMihtn 
nnsaig'keit  «etj^  man  H  T.  wetsikalnnierten  Ri*envitiiol  und  1  T.  kiTttäukisrtM 
Ortlnsp&n  su,  worauf  man  in  diise  heisre  Brßhe  dos  BoU  legt  en^l  n  mrhme 

Tage,   nnter  Cflereni  Wiedererbitsen.  darin  llut.    Anf  grÖs«' 

trigt  man  die  heisse  Belsc  zu  wiedefbolten  Malen  mit  einem  : 
I*insel  auf.';  —  b.  Eine  andere  sehr  gote  Vorschrift  ist  folgende:  iliuj 
eine  starke  Alikochang  von  Blaubolz,  der  etwas  AUmn  sugesetzt  wird,  1« 
damit  (wührend  sie  noch  beisB  ist)  das  Hol«  au  mehreren  Malen  nnd 

>)  Vergl.  auch  D.  p.  J.  ldS6.  SSS,  48S;  ISSÜ,  368.  96. 
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es  nachher  toit  esAigworei-  EueDbeiee  (irelche  durch  lan^»  Stehen  vou  Knig  aat 
roatifteD  EiBenfeilipAneii  «rbültvn  wird,  ahvc  ancli  «in  HandvlssflgciutaDd  ist),  -~ 
e.  Aa^fcmcäehDCt  gut.  dabei  wohlfeil  und  in  Bereitung  wie  Anveodung  sehr  ein- 
fiiofa,  ist  folgende  Schwarxbeice:  H  T.  Ijlauholi-Aimng  werden  zu  PnWer  g^ 
riebät,  mit  SI2  T.  kochenden  W/isscrs  ähcrgoiat^n:  nach  erfolgt«  AnflOtnng 
•etst  man  l  T.  gclboo  cbromsauTe»  Kali  ku  und  eobilttelt  einigemal  gut  um. 
Dteiie  riüdigkeit  ixt  belielits  lange  aufEuliewalircn,  wird  ohne  KrwUrmeii  ü  oder 
4  toäl  auf  dii?  HoIk  gestrichen  und  i-naugt  ein  siittas  Scliwarz,  wqIcIh!3  durch 
Firnissen  udfr  Pitliarun  den  hOchaten  Orad  der  Solifinbeit  annimmt.  —  d.  Kkhvn- 
bols  wird  *sh6n  srhwarr-,  wenn  man  es  2  bii  3  Tage  lang  in  eine  starka  warme 
AlaooauflOsung  logt,  sodtLDD  mit  Blauholüabkocbung,  dmn  etwas  Indigkarmiii  jq- 
gea^ilzt  ilt,  bastreiÄht,  nach  dem  Trocknen  mit  einer  Aufl9»ung  ron  Orünspan 
in  beisseia  Enig  kr&fiig  einreibt,  und  die  wecbselweiae  Bebandlung  mit  Blau- 
bolzabkochnng  und  Urünspaitlüsung  »o  oft  als  nötig  wiederholt.  —  e.')  Das  Uolc 
wird  mit  einer  Lösung  ron  «aluaurem  Anilin  und  Kupferchlorid  boatriehon  und 
na«b  dem  Trocknen  nofort  luit  einer  IjÜbung  von  tbromsaurem  Kn-lii  nach  kurcer 
Zeit  ist  das  Bolz  ttefsehvsn.  Die  Farbe  aoU  dem  Lichte,  ja  »slbst  dem  Bleich- 
kalk widiirateben- 

3)  Rot.  —  a.  Aus  Kochenille  (Scharlachrot).    1  T.  fein  serriebsne  Eo^bentlle 
wird  mit  4  T.  Weinetein  und  160  T.  Wa<««r  in  mneoi  irdenen,  zinnernen  oder' 
gut  verzinnt«n  kupfernen  Oeß^^e  ahgekooht,  durclig«»eiht  nnd  mit  ein  paar  T. 
ZinnanflOeiing  vernetzt.  —  b.  Aur  Fernambukbols.    Hin  kocht  S  T.  diese«  Holze«. 
mit  I  T,   Alann  in  Wawfrr.  bis  aller  Parbitoff  ausgesogen  ist,  tränkt  da«  Hol« 
mit  AUnnauriOtung  (besser  mit  Zinnaurifiiung),  und  behandelt  es  dann  durch 
Kialegeu  oder  Uentreichen  mit  der  roten  FlElssigkeit.  Indem  mau  dem  Peroiimbufc* 
boUe    beim    Abkociit^n  Gclbholz  in    verechiedener  Menge  znsetxt,   kann    man; 
omncfaerlei  Abutufungen  vou  öslbrut  und  Orange  erzeugen.    —   c.  Aui  Krappi« 
Man  ri.>hl  5  T.  gepulverte  Krappwiirael   lait  Ah  T.  Wa«er  bei  einer  die  Köch- 
biUe  nicht  ganz  erreichäudua  Tempvtutur  uua,  Kttt  etwas  ZinnauflOsung  za 
and    behandelt  damit  das   vorher   mit  Alaun» nflAxung  angebeisle,   wjed«r  ge- 
trocknete Höls.  —  d.  Karmesinrot-     In  6i  T.  Wasaer  kooht  man  1  T.  fein  «er^ 
riebene  Kochenille  nebst  2  T.  Weinstein;  dann  misoht  miin  6  T.  ZinnaufldJaung 
und  so  Tiel  Salmiakgeist  hinzu,  alt  erforderlich    ist,   die  Karmcmnfarbc  voll- 
kommen zu  entwicke^  Das  Holz  luuss  einig«  Tage  in  dieser  Flllsiigkeit  liegen.  — 
e.  Kindibauuihöle  nimtat  eine  aehfine  biSunlialiroto  Farbe  an,  wann  man  «$ 
mit  dickiT  Kalkmilch  beatreivbt.  diese  darauf  trockueu  liest  und  hvroacb  dift^ 
Krtiste  abliürsLi^t,  ilüren  letzte  Rente  R<>tige»failii  mit  einem  feuchten  Schwamm*  < 
w^CK^onimen  w<^rden. 

4)  Violott.  —  H.  Mao  legt  diu  naeh  3,  b,  mit  Fernatnbuk  rot  gettlrbte 
HoU  in  eineschwAche  Pottiwtcbe-AnflO'finng.  —  b.  Man  tränkt  da*  Holz  mit  einer 
TerdQnnteiL  Knpfervitriol-AuflOsang  und  »rbt  ««.  wieder  getrocknet,  mit  einer 
anter  Alaun^Zusatz  gemachten  Abkochung  von  I  T.  Blauholz  und  8  T.  Femambuk- 
hoU.  —  c.  Man  bereitet  mit  Waw«r,  dem  m-in  Alaun  aagosetat  hat,  eine  Ab- 
kochung ron  KocheniUe,  und  vermischt  d\tav:  uiit  schwefelsaurer  TndigauflOsang 
bü  mm  Erecfacinon  der  gewünschten  ■Subu.Uierung. 

5)  Braun.  —  a.  Mau  b^ttreicbt  da^  Holz  mittels  oinf»  leinenen  Läppcbena 
mit  Sf^heidewaiSBT  Joder   mit  oiner  Auflftaung  von  EUanvitriol   in  8  T.  W'asserpj 
der  nijin  «twai  Schoidowaaser  zngesuUl  hat),   und  t*rwarmt  »s  kurze  Zeitgleicfa« 
mitaeig  ßber  glühenden  Kohtnn  oder  an   einem   gebeizten  Ofen.  —   b.  Mui  iM 

1  T.  Kasselcrbraun  (eine  Art  Braunkohle)  durch  Rochen  in  Aschsnlaug*  oder  ii 
einer  Lauge  von  1  T.  Soda  und  4  T.  Wasser.  —  c.  Di«  Farbe  des  Nu«sb«am> 
hoUos  wird  durch  eine  starke  Abkochung  der  grDnen  NuBssohaleo  in  Wasaer  saoh- 
g««bmt,  dem  man  etwas  Orlean.  mit  Wanvr  und  ein  wenig  Pottasche  abgekocht, 
Mimiachen  kann,  um  das  Hraan  rötiicb  zu  maeben.  —  d.  Tim»  mit  rcrnombnk- 
hols  (nach  8,  b)  rot  guHÜrbte  llolz  wird  brnuii,  wenn  man  e«  in  eine  mit  Wt 
TArddnDte  salpetersaure  KijtenaiiflQiniig  legt.    —   e.  GrdBlichbraun.    Das  I 
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wird  in  «iaer  Abkochung  tOd  QuercitrooriDde  und  dem  doppeltra  Gewicht  Wuki 

(^beizt.  dann  mit  einer  AoflGauDg  von  1  T.  ESsanTib'ior  und  2  T.  AIbqo 
Erichen.  Du«  Bisixeu  und  Etestreichen  wird  nbwechwlnd  wiederholt.  )>i»  dir 
wfinBcht«  Far>>e  erlangt  ist.  —  f.  Rotbrann.  Man  bclst  mit  eintr  Kupf»rvit 
AoflStUDg  Tor,  und  bestieicht  nüch  dem  Trockneii  mit  einer  durch  et 
Schwefelsäure  geschArften  Aiinö«nng  tod  BlatlaagensUz.  —  g.  Hellen  Üoltari 
(Esche,  Ahoni  u.  t.  w.^  (riebt  msn  ein  kuU«  Uotbniun.  iudvm  man  nie  euer»! 
mit  einer  ÄufiKsung  toq  Eatcchu  (dotcb  Koofaen  in  Wuaer  auln-  Y.vvitx  na 
kohlenBUurcm  Natrun  ditigiistcllt)  behtudelt,  dann  in  oiiie  AuflOEunj;  dc-i  doppell- 
cbromsauren  Kali  legt.  —  b.  Die  AuflAcunj;  deii  dvppeltol)n>m«auren  Kalt  alb'io 
erteilt  dem  Kusabaumbolse  uinc  angenehme  tiefbraune  Farbe.  —  t.  Buehsbaum- 
hols  erbftlt  «in«  hall  uahugonibruiin«-  Färb«,  wenn  man  «$  »clinell  luit  ei 
in  raaebender  SalpeteraKare  scbwach  benetzt«»  LAp|«chen  DbeH^rt,  hinauf 
aÜMB  reinen  Lappen  gunx  trocken  abputat,  eoiAich  mit  Leini^l  eint«iitt. 
k.  Eine  ziemlich  gnite  Naobahmons  de»  Jakaranda-Holx«»  wird  dadurch  en 

dU8  man  Buchenbolz  zweimal  mit  Feroambukabkoehuni^,  dann  ßinmal  mit       

■wirem  Ei«enoz,vd  (S.  7:'3)  beizt,   ferner,  nm  die  hellten  Stellen  eu  hild«n.  etM 
in  Terdllnnte  SchweTeliÄlare  getauchte  t^oderfabue  enlvurecbend   darflbor  fflhrt, 
und  «ohlieaaticb  mit  durch  DrachenMut  totgeRrbter  äcbellackpolitn-    ' 
1.  Beetreiehen  mit  «turker  Aull&iung  von  Qbcrm&nganBaurem  Kali  itui 
ChandlleonI    erteilt   vencbiedenen    Holaarten    (Birnbaum,    Kin>chbautii j 
Schattierungen  tod  Braun. >) 

6)  Grau.  —  Vetwhieuene  Schatliemngua  dieaer  färbe  erhalt 
die  n3i;br  nder  wenioer   mit  Waaaer  rerdünnle  Scfawantbeize  (2>,   wel 
nach  Erfordemis  kleine  Mengen  von  Bot  und  Blan  oder  von  Rot  ond 
tr^pfiflt.     Femer  wird  folgende  Vorschrift  ala  (Tir  Tannen-,  Buchen  und 
bolz  oehr  ^ut  empfohlen.*):  Die  Lßsang  von  1  T.  Hslleiutcin  in  10  T.  d 
Waner  wird  dem  su  beiiendiii  Uoiuf  zweimal  auf^etraf!«n,  dann  duMlW 
SalHttore  flbcntrichen    und   «chliesalicb    mit  Salmiakgcisi.    Das  eo  b<diuii 
Holz  iDU£8  nunmehr  an  einem  dunklen  Ort«  gatrockael.  dann  geOlt  und  poliert 
wealen. 

T)  Blau.  -~  a.  IT.  foingepolwrlen  ^uten  Indig  lOct  man  in  <  T-  rmocbea* 
der  Sohwefelriiure  auf,  «etat  nach  erfolgter  Anndcnng  64  T.  Waceer  hinn 
es'hitxt  die  Flflsugkeit  zum  ^ietlen.    Eb  werdi-n  nun  weisse  wollene 
hineingebracht,  welche  binm-n  24  Stunden  den  bUu«n  Farbaloff  aafnril 
eine  ifchmutzige  FlOaugkeit  zurßckliu«en.     I>ie  lAppchen   werden  4o 
kaltem  Flutswaser  gewnecben ,  bis  dieses  hell  davon  ablAnft-,    dann  B 
man  BIO  mit  3S  T.  Wawer.  worin   1  T.  Pottasche  itufpfclöat  ist,  und  «rbi 
zum  Sieden,  wodurch  die  blaue  Farbe  faat  volUlftndi^  in  die  FlQeeiffki 
g^t.     Letztere  vtrsctzt  mnu  nun  mit  bo  viel  ScbwefelhÜure .  da«  ne 
aauer  Bchmeckt,  giubt  2  T.  Alaun  biniu  und  färbt  da«  Bolz  bei  Uil 
Zu  Hellblau  wird  die  FarbeäGwigkeit  mit  der  erforderlicbMu  Menge  W 
dünnt.   Man  kann  auch  die  Auflösung  du  Indige  mit  J^cbwefeleAnre  ohne 
Zubeteitung  (nur  gchjjrig  mit  WiuMer   verdOnntl  xum  )-Tirben   Rebrat 
.londeni  wenn  man  ihr  auf  joden  darin  enthaltenen  T.  Indig  1  T.  Pol 
setzt,  —  b.  Das  iiolz  wird  niit  einer  AuflUtmug  von  eiEenfreiem  Ku. 
getrllnkt,  und  nach  dem  Trocknen  mit  einer  heiuen  Abkochung  von' BU 
uestrichen. 

8)  Qelb,  —  a.  Man  beirt  da«  IIoli  in  Alaunaunfieong  (oder  Zinna 
und  flrbt  e»  in  einer  Abkochung  von  Oellibolz  oder  Qoereitronrinde.    i 
Pottaüche-AuflOanng  macht  die  Farbe  dunkler.  —  b.  Mnn  beizt  doii  Holz  tilöft 
Stunden  lang  in  einer  Alannauflfieung.  welche  auf  Sil  T.  Wnn^T  1  T    Altes 
entbätl,  ffirbt  es  in  einer  mit  Wafcer  bereiteten  Abkochung  von  )- 
legt  ea  einige  .Stunden  in  kaltes  Waaser  und  trockueL  es  endliil. 


■I  Tergl.  Qber  Kueibanmbeiun :  D.  p.  J.  IS74,  £14,  4?8:  iftTK.  ^17, 
1686,  '2«S,  i%S. 

»I  n.  p  S.  188«,  3«8.  S88. 
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miiclit  (li«ae  Farbe  rotbraun.  —  c.  Scheidewasset,  eatweder  uDV«rmi»c1it  oder^ 
mit  irsnig  Waiswr  Tcrdäniit.  fUrbt  (mibfifr  und  Toreichtig  aafgiwtriehen)  du 
IIoU  gelh;  docb  muKii  maii  «ich  in  aclit  iiehiD«D.  die««  Uitt«!  bei  Arbeiten  lu 
gebrauchen,  an  welchen  «iaeme  oder  m«>i«ingenff  BeMhlSsB  n.  ».  w.  sich  befinden, 
denn  die  Jietklle  nxlea  ron  dur  AusdiloEtaDg  des  BcbüuvwaaserE.  weluli«  noch . 
nach  aiemlich  ^^oaex  7mI  iitatIGndt-t.  —  d.  OnnK«  «rh&H  man  naf  die  unter 
8,  b  «BfEneigte  Weise.  Ein  hohes  Orangen^lb  lietert  Orlean,  wovon  rnnD  2  T^ 
fein  serrieben,  mit  i  T.  Potta*cbe  und  20  T.  Wa««  abkocht,  womuf  die  F19uig- 
keit  Tor  der  Anwendonff  rnit  I  T.  Salmiakgeist  reraetst  irird. 

9)  GrSn.  —  a    Man  tiäakt   das  Holz  mit  einar  AaflBaung  tdd  IcrygialH- 
■iertdED  GrAn^ian  in  d«m  zw51ffachi^n  Gewicht«  Wuaier.    —    b,    Uiui  \li»t  ]   T.  ^ 
fnD2ü«icbeu  Grüutpan  und   1  T.  Weißgtein  zuaiuniiien  in  8  T.  itarkem  Enlg' 
ftuf>  iadem  oiau  die  Miachnn^  in  einer  Klaubt  an  einen  warmen  Ort  stellt.  — ' 
o.  Man  f&rbt  dan  HoU  zuerst  fnuch  8,  a)  gelb  und  behandelt  es  lodann  mit 
der  blauen  farbeUawiffkeit  au«  India  (7,  al  oder  noch  einmal  mit  derGelbholz- 
abkochims,  der  aber  jebrt  die  erforderliche  Menge  IndigauflOsung  zugeeettt  ist 

10)  F&rbrtn  d«r  Furniere.  Danellj«  kann  ga^rade  «o  atjittÄnden,  wie  »Of 
h«r  beacbrieben ;  es  ist  aber,  w»en  iler  geringen  T>ir.ke  der  Famiere,  nneb 
mOglicb,  ihre  gaozu  Holzma«»  au  nrban>)  E«  wird  bierfUr  folgendes  Verfahren 
angegeben:  Mü.n  kpcht  die  Pumicre  '/,  Stnnde  in  Ifi%  Atziuitronlauge  und  l&tst 
sie  24  Stunden  lang  in  derselben  liegen,  worauf  man  sie  mehrfach  auRwfiacht. 
Nach  dem  folgenden  Pjlrbun  werden  die  Purniere,  wKhrend  sie  swiaehoo  Pappen- 
deckel ^pree»t  «ind,  getrocknet. 

Die  vorber.  Furniere  wei;d«a  23  Standen  in  eine  ittarke,  beixae  Blanholi*. 
abkochang  (l  T  Blanholz  auf  8  T.  Abkochung)  gelegt,  dann  ctwaa  al>tiocfcnen 
gela»en  und  hierauf  24  Stunden  In  itarki*  EiseoTitriollCüung  41  T.  Vitriol  auf 
30  T.  Wftwer)  gelegt,  wobei  «ie  in  ganxer  Dicke  tiefschwarz  werden. 

Ein«  eobüne  gelbe  FSrbung  i-rzeugt  I  T.  Pikrinaüuro  in  60  T.  heiaum 
WaaMr  gel5iit.  welcher  IjCmmg  etwii.t  Ammoniak  (liix  man  dte«en  riechen  kann) 
htnzngefQgt  winl.  Die  Färbung  benachteiligt  die  iipllt«r  aufzulegende  Politur  nicht. 

Kot  Corallin  (Rosoleftarel  in  heivera  Wauer  gollVt,  dem  man  zuvor  kleine 
Uengen  Atsoatron  und  den  5.  T  des  Waucrgewiehta  WauerglaalSaang  hiotuge» 
fttgt  bat,  giet>t,  je  uacb  der  Menge  de>  L'orüillin^  lebSne  roceorote  bia  ponoeaurolQ 
Farben.  Hochrot:  Fuchsin  in  Waaier,  dem  man  zum  Horrorbringen  de*  bo«hrot«n 
Tones  eine  eataprochcn<lc  Menge  oiner  wUsserigon  VeeiivinlOsung  zugegeben  bat 
Die  Furniere  mQiuiPn  auch  in  diesen  ForblStiungen  24  Stunden  liegen. 

SchAnea  Stlbergraii  laut  meh  ohne  jeAu  Bt^handlnng  mit  ÄtenattonlauM 
gawianen  mittels  24atilndigen  Kinltfgens  in  rerdßonte  EisenTitrioUOeuiig  (I  T. 
Vitriol  aof  100  T.  Wawer). 

4.  Pas  Brennen. 

Schon  S.  C93  war  vom  Braanen  dar  Furniere  tu  Ventiemngsüivsoken 
die  Rede.  Aach  dickere  Hölzer  werden  mittels  des  Brennens  mit 
mannigüuben  ZeichaaDgen  versehen.  Zu  hoher  VoUeDdanff  Ut  das  fi-ei- 
hlodigß  HerTorbringon  derartigem  Bilder  gebracht.  Als  Ilohstoff  für  diese 
Brandtechnik  eignen  eich  besonders  Zirben-,  Dimbanm-,  Bachs- 
bftom-,  Linden-,  sovie  lichtes  Giohen-  und  Ahoraholz.  Die  Ober- 
fllcbe  der  zu  ecbinUciceDdeu  GegeoäULnde  oiuäs  mOglicbst  glatt  Geiu;  man 
teichnet  mit  Blei.it.ifl  den  Entwurf  anf  dieselbe  und  verfolgt  die  Linien 
80<Uan  mit  deui  Brand'itifl't,  d.  i.  ein  duicb  brennende  Oase  oder  Dfim|ifia 
gltlhend  erhaltener  Platinatift,  schattiert  anch  unter  Umstunden  mittels 
diese«  Stiftes. 


»)  D.  p.  J.  1971,  S02.  95. 
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DsH  Bennilen  der  HtJlxer.  I>exw.  i^icUnun^en  geecbicbt  mit  Wi 
FarWo,  wstch«  hieninf  mit  Iwiclitfr  Polihir,  Ii»i:l(  oder  Ptrni*  li'-f<-«1jirt 
Es  ift  dnlwii  der  {7nt«tand  za  beächLen,  daa«  durch  Kolclit^d  Rt : 
FiirWn  dunkler,  einige  heller  werden,   im  ganE«n  »b«r  ditrwM" 
aafligfr  fatrrvortn^ten .    ßo!  dunkliMi  Halsero  kann  auch  'D<^ckwliLB  Mi^^mniM 
werdun,  um  die  TeÜR  de«  Uilde^  tuelir  heraumubeWn.')  

Sonst  tindel  diu  Brenn««  mitUb  PUtt«n  od»r  WaImo  stall,  der 
FlAchen  die  betjefienden  i^eiciinangen  erhaben  trugen  nnil  die  in  ii 
einer  geeigiieteii  W'ei»«  erhitzt  werden.')     Eä  wird  von   dii^eni  Bt 
t.  M,  Gebrnnch  geroacfat,  nm  tmedlfln  HMcern  du  Aussehen  edler  Hc 

urteil  za  geben. 

5.  Da»  Pollerun. 

Ein  Polieren  in  dem  Sinne,  vria  es  bei  Metallen  Btattfiuikt  (S.  31 
108  U9&),   üi  bei  Holz  nnmllgÜcl],   teils  wegen   deesen  geringer  Hl 
flberhaupt,  teiU  wegen  8«tn«8  nehr  borrortrctenden  Gefttges  nnd  der 
angleichen  Ulrt«   in   dun    verschiedenen  Teüen   einer    l-'llche.     Man  *i 
iUhi  daher  nnter  Polieren  der  Holxarbeitfln  etwas  wesentlich 
nKmlich  die  Ucrvorbringuug  eines  hohen.  üi'icgtiWti^'en  Glänze«  verti 
eines  in    sehr  Pannen  Schiebten  aafgetmgenen   fimisnrtigen  fliAmi^ 
Nach  der  Natur  dieses  letiteren  ist  za  anterscheiden:  die  Wachfi-Polit 
ond  die  Schellack-Politnr. 

WacbÄ-l'olitur.  —  Dm  Polieren  mit  Wa«ha  (Wi(;faMii,  Bobot 
wird  bei  UDbeln  ziemlich  selten  sogewetidet,  dagegen  Eehr  gewSholij 
bei  Fusabiiden.  Man  gebraucht  als  Polierwaohs,  Bobnwaths  rntw« 
reine&  (weisses  uder  gulbee-)  Wachs,  oder  eine  durch  ZnKatnmenG 
bereitete  Minchang  nuis  Wachs  und  etwas  Terpentin,  reibt  damit 
Holzllliche,  breitet  das,  was  sich  angohftngt  hat.  dutob  Tort 
Beibang  mit  einer  steifen  BQrste,  dann  mit  oincm  Stucke  Kork  glele 
mtoig  aas,  nimmt  den  etwaigen  Überflosa  mittels  einer  stumpfen  Zteii- 
klinge  ab,  nnd  reibt  endlich  noch  so  lange  mit  einem  wollenen  Laprea, 
bis  der  ()lan;iv  gebQrig  tam  Vortcbetne  gekommen  ist.  Um  die  j^ull'» 
Farbe  des  Cicheiiholzes  zn  erhnben,  kann  man  daaselh«,  vor  dem  ii 
ätreichen  de«  Wachses,  sehr  dtlnn  rnil  lartgepulvertem  gelben  Ocker 
pudern,  odor  auch  letzteren  dem  PuUerwachse  selbst  nisatzcn  (imlom 
e«  schmilzt  und  den  Ocker  einrührt).  —  Die  Wachs-Politur  gewihrt 
einen  sehr  hoben  Qlanz,  ist  bei  warmer  Lnfl  etwas  klebrig,  ond  b< 
auf  feinen  Hslzem  die  Adern  oder  Zeichonngen  nicht  lebhaft  genog 
vor;  dagegen  hat  sie  d«m  Vorzug,  dass  si«  von  dem  UngvUbteiit«n  leieht 
wenn  sie  matt  geworden  ist  —  durch  HUrsten  oder  doirh  Reiben 
WoUen;(eug  aufgeCriecht  werden  kann. 

Man   bedient  «cb   nieisten«  eini.T   Miiwhaiig  ans  Wach«    und   Tirrpestii 
mm  Polieren  etat*  de«  rvinen  Wuchte«.   Man  bereitet  dieütt'"    ■■■  '-:n  i 
10  T.  gelbe«  (besser  weine»)  Wacht  bei  ^olimk-r  WtLrnif  4 

TsrpeotinAI  snmiBebt,   uad  da«  Oatiu   bin  kuiu  ErkaUen    ....:^^ 


»)  MitL  d.  Scct.  f.  Holiindnatrie.  VTim  I8s6.  S.  1». 
»J  D.  p.  J.   IHüH.  so;,  W)  ffl.  Ahb. 
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itatvht  auf  dieM  Was«  eine  Art  uteifen  Teiges,  nelcW  «ch  Tiel  tmrhter  &ua- ! 
llT«ich«n   ISnt,  mIk   Wach«.     Nimmb  man   rini;  kli'inc  M^iig«  Oaron   anf  einen 
Lap])«;!!,   reibt  ne  auf  Oem   Holv«  iiuKeJnander,    1)earbeit«t  letalere«  dflnn   mit 
«in«  Bdrste  und  endlich  mit  einem  leinen  ^tdcke  WollenMiiff,  w  entateht  ^n 

Sleichförmiiiftr,  Kn«ent  dünner,  stark  ftl&nn^niler  WAchs-ÜKeruHg.  velclicr  nur 
en  K«hler  hat,  du«  er  oicbt  ijenug  KOri^-r  t>eaittt,  tmi  (iie  l'oren  des  Holsei 
SebCrig  aussuftUleQ.  Nfitigenfalla  «iid  der  Auftnif[  wiedi^rbolt.  Will  man 
iea«  Politur  rot  Krbes,  bo  sieht  inun  mit  dem  Turiicntinöl  Alkannawunel  tuii 
und  lilt''it  en,  lievor  en  dem  Waohae  zugeMtitt  wird.  Uoi  d«n  unanKe nehmen 
Terpuntinj^emcb  xu  mildem,  kann  man  einen  Teil  dw  Terpentinöls  durch 
LiiTcndaloi  {welchen  frt-ilicli  vipt  teuri'r  1»^  crin^txen'  Maucbe  ^eben  xu  dvr 
M.'hon  halbfest  gewordenen  MischtiiiK  üiih  W.wbs  und  Terpentinöl  ein  Drittfll 
ihm  Ge«icbl«s  starlcen  WeinKeiat,  der  durcb  das  t-ie  zum  (^Dxücben  Erkalten 
fortgCBet7.t«  Kübr«)!  innig  dnuiit  vermcnfjt  wird.  Auch  wird  empfohlen,  -l  T. 
gelbes  Wachs  mit  1  T.  Kolophonium  siit;ftQiiiienzu«chuielBen  und  nach  Eotteinuog 
vom  F^ncr  1  T.  Ti^ritentmSl  tuziiHctzen,  worauf  man  bis  euch  ErkiilU-n  umräbrt, 
Aliu  die«<;  ZiiüauimenKetxuEit^un  hüben  den  unungcnefanien  Tcrpi-Dti[i{{er\icli,  der 
nur  alluiählich  vergehL 

GtruchloBC  Wuchseeifc  xum  Bohnen  der  FuBsbßdcn  (Fu^ahodenwicbae) 
winl  auf  fol)^<;t>(li*  W«i»e  Wrritct  und  angewendet:  Mau  »cbmiixt  !t  leg  x^r- 
■chnilten»  gelbes  Wachs  mit  »  k^  Regenwaaaor,  rllhrt  die  abgekl&rbe  Anfl&aung 
TOB  2  ly  PottuBche  in  A  t-j»  WawBr  langsam  hiosn,  UUst  kochen  und  wl»t  «chli«t»> 
livb  da»  Rtihren  bis  itum  Erkiilten  fort.  Zur  Fatlmiig  wird  hernach  etwa» 
EijienocinT  und  rmbra.  mit  Wasser  angerOhrt,  vorstfibender  Fln.<iii^keit  aorg- 
ßlttg  Kei^'emiicbt.  Beim  Ciebrauch  utreicbt  man  diese  Mischuntf  mittels  etnM 
Pin«el«  auf  den  rein  geheuerten  trockenen  FnMbnden,  UImI  einige  Stnnden  i^eit 
xuin  Trocknen,  reiht  etidÜcb  mit  der  ÜOr^te  und  dem  wollenen  Lappen.  —  Nach 
einer  etwna  abweichenden  Vorschrift  werden  1  ki/  wciesM  Wachs,  u,4  kg  Pott- 
a«che,  0.3  k-g  Ocker,  'J,l  kfi  yojfeljraniite  Terra  di  ^ieua  und  0.1  hi»  0,2  ty  Orlfun 
mit  t2  ity  Wai>>iT  zwei  S(iiud(-n  lang  unter  tIeiMgem  Rithrcn  gekocht;  die 
Muee  tiftgt  man  hei»  mit  dem  Pinsel  auf.  wonach  (Ihrigena  wie  voratobond  ter- 
rnhr^n  wir*l.  Oie  anjiegetifn«  Mengu  reicht  «twa  fflr  71)  am  Funsbodenflilche 
hin.  —  4  T.  Ptearinftflure.  1  T.  getbe»  Wach»,  etwa  V4  T.  Pottnache.  etwa» 
Wanoer,  ein  wenig  Seife  zuüanimengwchmohen,  mit  Terra  di  Kiena,  Unibra  oder 
Ocher  nach  Belieben  vermengt,  gehen  eine  Politur  fßr  Fnwiböden  »md  geringere 
M'lbel.  welche  nur  mittel*  eine-i  Lappen»  aufgerieben  lu  werden  braucht  und 
kein  Büiaten  eiforJeit.  —  Zu  1  T.  Seife,  welche  in  SO  T.  *iedond«'tti  Wauer 
aufgelr>sl  ist.  fügt  mnn  2  T.  CnmunbiiwnchH  und  kocht,  \n*  letiter^-a  »luh  j&t- 
teilt  hat.  Man  fiiijl  dann  AnimoniakflUnKi^kett  hinx»,  bi«  obig«  FIQs»i^k<>it  »ich 
kUrt.  Jo  nach  Farbe  und  VcrwonclMng  H\\l  man  die  Wach.ilnaaiig:  für  wcisa 
mit  Alaun  und  /.inkvilrmlli'Smrg,  für  lederbrnun  mit  Kisrnvitrioll^ung,  für 
schwarz  mit  Kiaen-  niid  KupferTitrio!h">.inng,  nnd  erxielt  Niedenohläge  von  f«ttt>- 
Mtorea  und  caroanbawachHaareo  Verbindungen  mit  den  Oxyden  dvr  erwähnt«^ 
^l^e.  Nach  dem  Au*wn«cheii  derselben  werden  sie  mit  2%  Ammoniak  nnd 
entüprecbenden  färben  gemiDcht.') 

Alte  ^höhnte  und  achmutug  gewordene  FanbCden  reinigt  man  durch  At>- 
watcheu  mit  Qttender  Kali-  oder  Hatronlauge,  darauf  folgendi'»  Abbürsten  mit 
Saud  und  Waitaer,  abermaligen  Waschen  mit  verdilnnter  r^diwefeliSur«  {8  Wnaact, 
1  Vitrioh  und  seliHcBalichc»  Ahpulaon  mit  reinem  Wasaer.  Die  Farbe  de»  HolMt 
kommt  diulnrcb  rvin  xum  Vor*chein,  und  nach  TUlligvcn  IVocknen  kann  von 
neuem  gehöhnt  wrrden. 

Polieren  mit  SoholUcb.  —  Die  Schellack- Politar,  Wiener  Politur, 
firanzCsiscbe  Politur  iat  ein  weingei&ttger  Schellack-Pirnii,  dem  man  oll 
noch  andere  Hnnte  (Mastix,  SandarB<.'h)  zuscttt.  DicEer  Firnis  gieht 
einen  weit  schöneren  und  dauerhafteren  Cüani  als  das  Wachs,   und   hat 


^)  O.  p.  J.  IBbZ.  245,  H2. 
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desbulb  diesem    Ietxt«ru  b«i   feinea  Arbeiten  Hllgemeia   verdrlDgt. 
Polieren  mit  der  ScbeIIai:k-AuflfJ3ung  erfordert  aber,    wegen   dar  eige 
ai'Vigen  Auftritgun^swtii.'ie,  einen  K^J>iliiig'!°  »»^  geschickt«^  Arlxtiter. 

Zur  Bereitung;  der  Colitur  gieUt  c*  renchiedene  VorKbriiten  Am 
fftch-^ten  rerfUhrt  iiiftQ  «o,  dui  1  Jrjf  SchallMk  (am  beal«ii  h«II  or^Dtju^lbt, 
kleinen  ^tüclcrhen  Ker)>roch«D,  in  ^iner  Klanche  mit  7  liU  »  kg  36yrndi^a  W«) 
treitt««  (Einh.  Oewicbt  o.S-IO  oder  8S  Troxcnt  Dnoh  Trallra)  flbcr^KiHii  und  Uit^i 
2eit  an  «nem  ^vn\  Sr>tinniiiir.hein«)  ftintgeMtzten  Ort«  tüngMt^IU  wird.  M»u 
liält  H>  eine  traU  Auflßüune,  welche  nicht  gefiltert  n  verde»  hrAurht.  da 
der  ADwendaug  selbst  eio  Filtern  stattöndet,  wie  naehher  licb  zei^n  winL 
8  kg  W«ic^»t.  worin  280  ji  SobcUkcIt.  \%  a  Sandarvch  und  16  •?  MMt^s  lali 
bflite  Ware)  mit  Uilfe  Kelinder  Wärme  aafgelOat  werden,  ||«ben  etoe  wtbr 
Politur;  dca^kicht^n  'i.l>  kg  Weingeist.  190  ^  Sofaellack,  63  jr  Sandatacb,  6t 
Mastix;  oder  (>,&  jI'i;  Weingeitt,  30  jif  Sobellacü.  1&  <;  Siinia.mGh.  Miin  mu< 
mit  der  Stfijrke  der  PoÜtor  (d.  b.  mit  der  M^nge  döx  Weingi^uitra  im  V'i 
nifl  2(1  dem  Haregiihftit«)  in  gewuwm  Qrada  nach  dar  Be6chiiffeohi>it  da« 
riebtun.  Je  pornset  du«  letztere  tat,  je  mehr  n  n)«u  noMDgi,  du>to  BtUr 
die  Politur  aein,  d.  h.  desto  weniger  Weingeiat  ist  sor  AnflOAnng  ta  n 
Je  gr4awr  die  Meng«  deit  Mnntix  and  Sanduracba  gegen  jene  dec  ScbellacL' 
Dommen  wird,  desto  weicber  nnd  ter^nglicher  (der  At<nurxung  mehr  iinl 
«orfeo)  ßllt  der  darvh  du  Polieren  erzeugte  ubertug  dee  Uoleee  aiw. 

Od  wird  die  Politur  gef&rbt ,  nutnentlich  rot  (znm  («eViraach  ai 
KnssbaamhoU)  darch  'AasaXz  von  Or^eille  oder  SandolhnlAMpAiien,  undurt 
sichtig  woiss  durcb  ßleiweiss,  Khwarz  (auf  schwarzgeboirter  Arbeil)  dur 
Kiennus;  aber  nicmaU  kann  dieses  Verfahren  das  etwa  nOtJge  Ikiinen  dei' 
UolxM  ersetzen  vder  UbertlOssig  macben,  weit  die  Politur  eine  za  »cfawKbi, 
daher  nicht  satt  genug  r^rbondä  Decke  bildet,  auch  die  rot  gefitrbte  bald 
»Ol  Lichte  ausbleicht,  und  dann  die  natürliche  unaasebuUohe  Farbe  dei 
RoIms  sichtbar  wird.  Sohwarzgebeizte  Gegenttfiode  eriiallen  ein  be<u)ndeni 
gchönes  Anaeben,  wenn  man  (auf  die  unten  antagebende  Weieel  du 
Polieren  mit  ZuMiti  von  ludig  vollendet.  Auf  beltlarbigen  Holzanen 
(z.  n.  Ahorn)  i.<tt  die  eigentumliche  braune  Farbe  deü  Schellacks  »türeni 
seihst  wenn  man  die  hellste  Art  dieses  Hanca  auswühtt.  POr  sdlr 
F&lle  leiatet  daher  die  Anwendung  des  gebleichten  Sebellackf  gut* 
Dienste. 

Eine  ItewAhH«  Vorxchrin  xur  Bereitung  der  wei«E?n  Politar  iat  folgcadr: 
Mun    Ifi«it  0.26  i-jr   feinen    liehtfarhigim    fM^hflllicks   mit  U,l  kp    V\s*\J\''\>.i'ra 
kobleneaartm  Katron«  und  G  ly  Wawer  in  der  WSrme  aar  uni 
lAiung   durch   Leinwand.     Andcreneit«   werden   O.fl  ky  hb«lcn   (  \>  i 

2,5  t.'/  Wawer  angerQbrt:  man  gie«st  nach  voUendetem    At«et/.«ii  <!•»  U 
lAttichen   die  klare  PldMiKkeiL  ab,    vCrmiacht  sie  unt^r  Uninibren   mit  M,3  1 
kryttallifiorten   kobteni<iiurän   Natron*   in  1,2  kg  WaiKr  gelilst,   läsnl    d«  ur 
tiiidondon  Niederttchla.^'  yollatändig  lu  B^i^n  iinken,  ond  gii^HSt  wirtdi-f  hlar« 
die«a  neue  PlQisighäit,  durch  Zuaatz  von  Waaner  bis  la  4  Utar   vermehrt, 
die  Bleichlaiige  (CblorniiUxtn-AunniitinK}-    Man  Hlgl  «ie  unter  l'nirübreQ  )u  d 
Scbellackläsang  und  st!lit  danach  norh  etwas  rerdUnnte  Satasäure  zu,   lait  J 
Vonicht,  duai;  aicb  nichts  ausRcheidvt.  was  dnrob  gebOri^  Bahren.  Uiif>^ 
•amiM  /ume*»en  und  Vermeidung  einer  xu  gro««en  Menge  Siure  errvicbt 
Da«  Gemiaeh  wird   1   bin  3  Tage   in   den  Sonneunrhein   Bestellt,   dann   Ina 

gtrinye  TrBliurg  «u  bREi^itigen)  gefiltert,    mit  ein  wenig  »<IhwefeU(;'^    '^' 

niid  endlich  rnriticblig  mit  *n  viel  Sal/iäure,  aU  sar  AbiicbeiduB^  l 

eben  «forderlich  ist,  rersetzt.     Durch  i^rwllrmen  bewirkt  rusn  ■!  ■ 
ballen  de*  Banw»,  welches  gchlinulich  herBnagcnommen  und  in  r>     .  : 
mehrmals  ausgeknetet  uird.    7ur  OatNlelluni;  <\<-t  IVtitur  wird  di"-- 
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Pb8  Polieren. 


Suhallack  zu  grQUicbinii  Putrt*r  ({iNitoe««n,  in  gvUodcr  Wlrmc  getrocknet  und  im 
MchsfsclieD  Ciewii;hte  ü'iprOKentigeti  WeinKeixtei  (Einb.-Oe wicht  0,S33)  aufgelöst. 

Manche«  mittels  Chlor  oder  Chlorverl>iDiiuii^en  gebleichte  Scfaellack  kommt 
im  Handel  vot.  welch»»«  r^rmög*  ein«  Biickhuites  ron  Chlor  «len  Fehler  hat. 
diM  die  darfti»  bereitete  Polilnr  den  in  Hnlsarbeit<<n  etwa  enthaltenen  Met«ll- 
Binlftgen  ibreu  Glanz  nimmt,  dieselben  )<lind  nnd  unansebolich  ma<;bt.  Für 
■oleb«  Fälle  kann  man  die  EntfUrbnnff  dm-  Politur  mittels  Kohle  Anwenden, 
w«]<^«  uuch  {Lberbnupt  dui-ch  ihn?  Kinnicbheit  licb  empfiehlt,  obwohl  sie  frei- 
lich in  Her  Wirknnß  weniger  vollkommen  1*1  als  die  C'hlorbleiche.  Pat  rohe 
SobüUaek  wird  in  dem  ninfrAchen  Gewichte  SOprozönligon  WtitBgciBteti  mit  Hilfe 
•iaer  gelinden  WÜrnit-  itnt'ui^lö^t:  diese  FlütiBigkeit  vermengt  inaii  mit  «o  viel 
Tierkonle  (^blich  gemahlenem  BeiuHchwaniK  dasi  ein  sehr  diloner  Brei  «nl- 
itvbt;  dann  eetrt  mun  sie  in  einer  (j-ur  ALihultung  d«s  StaabM  leicht  rerstopfteii) 
weÄiteB  Qtaaflaache  mne  Woche  lang  nnf  eine  stelle,  wo  m  ntelichiit  unmittel- 
bar und  auhaltnid  von  den  Sonnvnatratilen  getroffen  wird,  aobfittelt  während 
dieMr  Zeit  oftmals  nm  und  filt«rt  endlich  durch  graues  Läachpapicr.  Sollte  »it 
anfangs  trüb  oder  eu  braun  diitobgebeii,  so  gtewit  man  «e  auf  da»  Filter  lorOck. 
bis  nie.  vermittcl*  de*  wiederholten  DurchlaurenB  durch  die  Kohle,  gant  klar 
and  nur  noch  hrttunlicb  zum  Von>elii;ine  kommt. 

Das  Auftragen  der  Politar  auf  da.s  fein  ffeüchlilfene  und  nachher 
wieder  von  Ol  gereinigie  Unit  (S.  720)  geschieht  ia  folgetidor  Weise: 
Man  benetzt  ein  ^tilck  kleinl{>i.-herigen  IladetwhwaRi mes  oder  eioen  mehr- 
fach ziisamiaeti gelegten  Laiipen  vnn  lockerem  wollenen  Zeuge  (am  besten 
▼OQ  einem  abgetragenen  Strumpfe),  auch  wohl  ein  Bftuschchen  von  Baum* 
wollo  oder  Watte,  mit  der  ScliellKck- Auflfisung,  tcUflgi  (einfach  oder 
doppelt)  feine,  reine  und  xiemlich  ahgenut^te  T>»!inwand  herum,  deren 
Zipfel  EU  einem  nach  oben  stebendeii  UaudgrlGTe  zusauiuieugedreht  vrordcn, 
giebt  auf  die  untere  S«te  des  so  gebildeten  weichen  unä  elastiiicben 
itallens  einige  Tropfen  klares  Baain-  oder  LeisSI,  und  führt  nun  iu  bald 
geraden,  bald  kreisCbrmigen  oder  splralartigen  ZUgcn  unter  gelindem 
Drucke  dergestalt  Über  die  HolzHäcbe  hin,  dass  soviel  mSglicb  alle  Stellen 
gleichm&Bsig  getroifen  werden.  Der  Pirnie  filtriert  eich  (wenn  nicht  zu 
viel  davon  genommen  wurde)  nur  langsam  durch  die  Leinwand,  verbreitet 
sich  auf  dem  Holze  und  trocknet  darauf  unter  dem  ^lesL&ndigen  Reiben 
ein,  Boda»  er  eine  gani:  gintt«  Fläche  bildet.  Da»  Ol  erhltlL  den  Balleu 
sebldpfrig  und  erleichtert  seine  Bcwegong;  fdhlt  mau.  dass  derselbe  an- 
zukleben Neigung  zeigt,  so  versieht  man  ihn  ron  neuem  mit  ein  paar 
Tropfen  Ol.  Sind  Koh  und  Ballen  trocken  geworden,  ond  hat  erstei-es 
den  gehSngen  tiflauK  angenommen,  so  iät  die  Arbeit  beendigt;  es  wftre 
denn,  data  dieFirnisIage  noch  nicht  stark  genug  gefunden  wQrde,  in  welchem 
Falle  das  Verfahren  ein-  oder  einigemal  wiederholt  werden  muss.  Ist 
der  Firnis  etwas  stark  (har/reicb),  so  nimmt  er  nicht  ohne  weiteres  die 
erforderliche  Spiegelglatte  an:  man  inuits  dann  suletst  mit  Weingeist  und 
etwas  Ol  (ohne  Firni.i)  polieren,  woi^urch  die  Cngleicbheiteu  gleichniu 
rerwaschen  werden. 

DiM  Polieren  mit  Indig  IR.  728^  wird  auf  die  Weine  vorgenommen,  dan 
man  —  nnchdem  mit  gewöhnlicher  Politur  die  Arb>'it  fast  vollendet  ist  —  eine 
sehr  achwiiche  Schellack-AuflüfluDR  anwendet,  den  damit  benelxten  Ballen  mit 
fdn  serriebenem  Indig  bcpudcrt,  den  Lein  wand  Inppen  wie  sonst  hf^ninuchläet, 
und  ülirigen»  nach  der  n-hon  beschriebenen  .\rt  verfährt.  Die  fuineten  Indig- 
atäutkchen  werdt>n  von  der  PlUasigkeit  mit  dnrcb  die  Leinwand  genommen  und 
geben  dem  ecbwanen  Uolsv  eine  awgeuicbnet  tiefe  Färb«. 
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Du£  PoHereo  masa  mit  grOseter  Sauberkeit,   io  tinem   vqd 
freies  Hanme  luul  nahe  an  einem  Fenster  vorgenommen  werden  {letzt« 
damit  der  FortgAUg    der  Arbeit    leicht  xu  beobacbton  mid  jedem   L'elit< 
Boglßicb  abrahelfeii    ist);    lur  Winterzeit  mnss   der  Arbeit&rÄurn   i,T?beirt 
sein,  weil  in  der  Killte  der  i'truis  krllmelig  wird  ond  »cb  nogieicfi 
breitat.    Nie  daj-f  der  Bollsn  mbig  auf  einer  Stelle  bleiben,  weil  ur 
in    gewissem    Orade    noklebt    nnd   einen    hiUslicben    Flecken    venu 
Sehr  wichtig  i»i  es,   dass  das  mm  Schleifen  des  Holten  iingeweadate 
noch  Möglichkeit  vor  dem  Polierten  entft^rnt  werde;  wiitl  die^  reivlliiniL, 
Bcblftgt  du  Öl   durch  die  Polilnr  nnd  bildet  naob  einiger  iCoit.  auf  der 
Oberfllrbe  zahlreiche  tnfttte  Flecken,  welche  eintrocknen  und  nnr  durch  < 
nenertes  Polieren  wegsuschaffcii  sind  (vorgl.  S.  7li)).   Daher  mOssen  w 
nene  Msbel,  an  welchen  man  diesen  Fehler  bemerkt,  nach  einigen  Uoduvd 
nachpoliert  werden.    Talg  (bezw.  flüssiges  ParaftiD),  wenn  e»  ttatt  LüdQ) 
'  beim  Schleifen  gebraucht  wurde.  Bchlfigt  entweder  gar  nicht  durch,  oder  Iftu^ 
sich  —  da  ce  nicht  trociEnet  —  darcb  Abwitcfavn  entfernen.     Uitirin 
also  ein  Vonug  des  Talges  nnd  ParaHins.  Hotuirlim  mit  starben  Pori^n  m 
mUlisam  und  langwierig  zu  polieren;  man  erleichtert  sieb  die  Arbeit 
befördert  die  SchHnbeit  durch  vorangehende  Auyftlllung  dicBCP  Poren, 
bei  Nussbaunihoh  durch  LeimtrKnkung,  bei  Eicbenb'>lz  durch  Cberl 
mit  einem  Gemongo  ans  Gi|)8|^>ulver  nnd  .SchellsekaQflQsang  (Hulit 

Kleine  Ar>ieit«tßckc,  welche  nicht  durch  sich  Klbst  fest  stehen  udec, 
werden  beim  Polieren  auf  der  Hobelbank  odvr  in  iiinifin  rigifm>n  Pnlier-Ssj 
eicgeiipannt    Zu  Siolen,    Waisen  und   dergleichen  rnndco  (legeni  ~ 
brnucht  man  die  Bobflbank.   versieht  aber  diese   mit    br>lxertien  Duni 
mit   langen  einemen  Kpilxon   in  den  Köpfen,  welche  eine  AchacndTcht 
iwLsehcn  ihnen  cinge»i>unnti>»  StQckiti  aulnnen. 

Mnn  hat  uch  hrmfibt,  «in»  Kopal-Politur  trtatt   der  mit  Schellack 
reiteten  in  Anwendung  xii  bringen,  indem  jene  durch  Farblueigkeit .  >> 
BKrtc  iini]  voncUglicben  Glans  «ich  i»ii»wichn«t.    Dii  indatwi)  di«  ßereitOMciM 
-weingeiitigen  Kopalfirnis!.).'«   mit  einiger  WeitUiif!i;k>>il  Tcrbumlcu  bt  und  d 
selbe  sietniich  teuer  ku  «tchen  kommt,    auch   (mit   W^injitii^l    alleia    btTvit 
immer  (iUnn  ft;urai!t,  m  bat  er  keinen  l'ingang  gefunden. 

Das  Polieren  gedrechselter  Wiireu  »ntericheidet  sieb  von  dem  derTiacbli 
arbeiten  nur  dadurch,  das»  ea  u.uf  der  DrehUink  <^e^bicbt,  indem  man  eiBl 
wie  oben  lubereitoten ,  mit  Politur  und  Öl  ver^eheiifn  Ballen  an  den  In  Ci 
drebung  b«griflreti)-n  Qe^enKt^nd  anhält. 

Scnmulng  gewordene  polierte  H^ilsarbeiten  kilnnen  mittele  «ne«  Scbwaua 
mit  reinem   Wuaevr  odui  SeifenwiuAer  iLl>g««iucben   werden.     Hai   die  folit 
mit  der  Zeit  ihrem  Qlans  verloren,  *a  Iftwt  sieb  dieser  bis  zu  einem  gi'i 
üriidr  wi«tl«r  herstellen,  indem  man  sich  einer  aus  3  T.  StcahndLare  utiij 
TernentinRl  bereiteten  !?Albc  bedient,  welcher  eine  lier  Holsart  eotJiprei 
Farn«  (t.  B.  für  Mahagoni   ein   wenig  Ktinnin)  lUResetit    ist.     Mao   Ij^^^ 
Stenrinkllurc  m  SpKncn,  welche  von  selbst  in  Pulver  lerfiillen.  vermi 
dem  Terpontinßle,  schmilzt  im  Wafsethnde.  rührt  die  t'nrbe  ein,   ^' 
knllex  Gef3«i  aus  nnd  rilhct  bi^  zum  ji!lii7licben  Ktkullen  um-    Vou  )i 
'tr^t  man  eine  »ehr  gerinf^  M^ngc  mitttU  eine-  Ijüppchona  nnf,   k 
mit  einem  reinen  frockesen  StQcke  feinen  SeidcBwugc«  reibt,  hh  dei  k«1£i'-k* 
Oanii  hervorkommt. 

Wegen  «inigür  neuerer  VoncbllLge  hinsichtlich  Zubcr"?itüiig  der  Pi 
Anaröhrung  di->  PolitTens  sind  die  unten  versochnirtcn  ijueüm  «ntä}  ; 

■)  Z.  d.  Gewer l.aeissTeteine,  ItMI.  S.  104. 

■)  D.  p.  J.  1879,  SaS,  848;  IM«,  344,  169;  1864.  i»l,  144,  S»S,  S4I. 
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Um  die  CtDständlichkeil  zu  Teriiietdeo,  vrelcfae  in  dorn  häufig  nötig' 
erdenk«!!  Auftrag'«!)  d«r  Foli«rfiüssigkeit  auf  deo  Polierballeo  besteht, 
bat  man  Polierballeii  angefertigt,  wfjkbe  einen  grüeseren  BcblUter  für 
die  >icheUackaunö«ting  enthalten  und  von  dieMm  nelbsttlifitig  ge»p«üt 
_werdw».  'J 

6.  Das  Oltränk«!!  (Elnlafisen  mit  Ol). 

F!3  ist  dieses  eine  Aufbereitung,  we1c]ie  bei  geringen,  niribt  poüerton^ 
Arbeiten  auu  Tannen-,  Kichen-,  Buchenholz  u.  s.  w,  oft  Torgenommen 
wird,  um  dieaelben  gegen  den  F.inflitHä  der  Feuchtigkeit  zu  Rcblltxen, 
wonach  zugleich  die  Farbe  des  Hol««»  luebr  Dunkelheit  und  daduroh  eiu 
beaseree  Ansehen  erblilt,  auch  Schnmt/  weniger  leicht  haftet  und  das  Ab- 
waschen mit  Wasser  erleichtert  wird.  Man  bedient  sich  dazu  des  Lein- 
Olfimia^es  (mit  Bleiglllttc  gekochten  LeinSles),  welchen  man  aufälreicht 
und  einreiVtt.  Das  HoU  wird  voraus  nit-ht  gegcliUlTen,  sondern  nur  mit 
dei-  ZicbklittgQ  abgezogen.  FussbSden  muu  man  dreimal,  mit  Pauüen 
un  mehreren  Tagen,  mit  dem  heissgemacbten  Firnisse  bestreicben. 


7.  Bb-h  Anstreichen  (Malen). 

An  diesem  Orte  sollen  erwBhnt  werden:  die  Leimtarben- Anstriche, 
die  ülEarben-Anstnebe,  die  wasserabh  alt  enden  Anstriche  ftlr  groese  im 
Freien  stobonde  GegonBtttnde,  die  gegen  Feuer  aioheraden  Anatriebe. 

a*  Anstreichen  mit  Leimfarben.  Als  Leimfarben  dienen:  Blei- 
weÜB,  geechlemmter  weisser  Thon,  Kreide,  Chromgelb,  Mineral  gelb,  Scbtltt- 
gelb,  gelbe  Erde,  Bolas,  Ocber,  Umbra,  ßraonrot,  lirünüpan,  ßerggrQn, 
Schwoinfurter  Griln,  Berlinerblan ,  Bergblau,  Bremergrün,  UltnunariD,' 
Kieuruss,  Frankfurtt-r  Schwärt  u.  8.  w.,  die  teils  einzeln,  teils  nach  fit' 
fordernis  gemischt  zugewendet  werden.  Man  reibt  dieselben  auf  dem 
Rtibateine  mit   Wasner  fein  nnd  rührt,  sie  mit  Leimwasser  an. 

Da»  lj«im  Gerinnon  äee  Blutes  lieh  abiicheidende  BliitwaMcr  kann  in 
Dianeben  t'illlett  ^nen  Stellvertreter  dei. Leimes  abgeben,  musa  aber  frUoh  ver- 
braucht werden,  und  laut  dich  nur  mit  etdigra  Farben  (Kreide,  Doliu,  Oellr 
erde  u,  s.  w.)  nicht  aber  mit  metiLlIiKcheD,  welubc  es  tum  Garinnen  bringen, 
eben. 

Die  OegeustKnde,  welche  angestrichen  werden  sollen,  erhalten  (nach- 
dem etwa  vorhandene  kleine  L!joher,  Spalte  und  Gruben  des  Holwe  mit 
Glaaerkitt  (S,  700)  oder  mit  einem  Teig  von  Leim  und  zerBtosBener 
Kreide  antigefUllt  sind)  zuerst  einen  Grund,  sie  werden  gegründet, 
grundiert,  d.  h*  dtlnn  mit  in  Leimwasser  angerllhrter  Kreide  W 
strichen ,  um  die  I'oreu  des  Holzes  auszufüllen  und  deüseu  OberßSche 
zum  Auftragen  der  Farbe  Ton:ubereit«D.  Je  schwammiger  und  ein- 
saugender das  HoU  ist,  desto  t^tSrker  mues  der  Grund  aufgetragen 
werden.  Wenn  dieser  letztere  ganz  trocken  geworden  ist,  erfolgt  das 
Anstreichen  mit  der  nach  angegebener  Art  zubeteiteten  Farbe,  woau  mau 
«ich  öno«  gronen  weichen  Borstenptn&els  bedient,  der  gerade  anfgeeetzb' 

>)  I>.  !>.  J.  ISatl,  ä«7,  273  m.  Abb.;  1682,  318,  2»2  m.  Abb. 
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aod  in  laageD  ZUgeo   nach  dei-  Ricbtang  der  Holzfasern  gefflbrt  «ri 
um  «inen  gleichmftftsigeQ  Aaütrich  xa  eiliftltett,  nitua  derselbe  dünn 
macht    utt>l    nii^ht  za    riel    Furbe  auf  einmiU   in    den   Pinsel    geDom 
werden.     Aiiü  den  Vertiefungen  von  SehnitzwerV  u.  dgl.,  in  wel 
Farbe  sich  zu  £clir  liiacingesetzt  bat,   wird  das  CberflUsoige   mit 
kleinen  reinen  Pinsel  hcrau^gepaizt.     Die  Farbe  mass  in  dam  Topfe 
nmgerUbrt  werden,  damit  sie  immer  den  aSmlioben  Ton  behlllt  und  ü 
nicht  in  Roden  ^et^en  kann;  ea  ist  besser,  sie  lanwarm  aU  kalt  tuitia 
weil  durch  die  Warme  der  Leim  vollkommener  Üllsdig  wird.     1)4  in 
Kegel   dat)  Anstreichen   wiederholt   werden   intus,   um  einen   hinre 
deckenden  nnd  gehSrig  dauerhaften  Überzng  zu  erbalten,  80  moas 
Anstrich  vBlüg  getrocknet  sein,  bevor  man  den  folgenden  giebt 

IHv  Loimfarbea-An^tnche  haben  an  «ieh  keinon  GUt»;  man  kann  ihaui 
ahn*  <icn*r7lben  ertciVn,  indem  man  fein  gepuWerteü  Federtrel»  ITiilk)  aotcr 
dietelbea  mengt  und  den  vSllig  trockenea  Aiifltricb  mit  vitKn-  «Ivtfvn  BflnU 
anhibltend  >ilu-rr«il>t.  Da^  unten  nnifOhrlicber  zn  erwähnendi'  Waaterglai 
giebt  dt^Ti  Lei  111  rarben- Auftriebet),  iretohe  uinn  mit  de>ten  AonOtnoK  Obembrt« 
diu  glftDECritlo  Ansehen  einer  Ulfarbe,  sowie  dio  Pihigkeit,  «ich  naim  abwiicben 
ZI)  la.4*en;  jii  die  Waa§erglB«-Aun0eung  kann  utatt  de«  Leimes  «elbut  «um  As* 
macheu  der  Farben  gebraucht  werden,  und  giebt  d*nn  Anrtriche,  welch» 
Glant  den  Ölfarben- Anstrichen  gleichen  nnd  vor  dicM»  {wenn  lefactere  (K 
■ind)  den  Voniag  der  Goruchlui<iKki.-it  bubon.')  Die  Eigentohaft,  der  NIm« 
widcnteben  (durch  tViicihtiskäit  nicht  klehrtg  so  werdeol.  ertangffn  aufb  gi 
wttbnlicbo  Leimfarben- Anslnche,  wenn  man  sie  aaoh  dom  Trocknen  mit  Ala 
AnfUtiUng  nberfllhrt  oder  mit  GaUinfcUbkochang  in  aolchem  Ma«ie  ab«rsti«ii 
dasa  flin«  Erweichung  dei  Leimee  eintritt. 

Als  woiiirtiile  und  dauerhafte  Stellvertreter  der  Leimfarben  «od  hier 
MilehADstriche  und  Käsgfarbon  zu  erwfihnen. 

Milch&uitrich.    Mua  reibt  l,i  ky  an  der  Luft  lerfallene»  Kalk  mit  ab- 
gerahmter süMer  Milch  recht  fein,  gieMt  I  k</  gckachte«  Leinnl  (Leimtlfinii«)  nut 
91  9  TcrpentioSl  dasu,  mlacbt  bierunter  9  kj/  gemaUeue  Kreide,  welch«  vo 
Iftulig  in  Milch  iil;igeriel>en  ist,  fügt  endlich  dem  Ganxen  noch  au  viel  Milch 
al>  nOtig,    um  die  zom  Anitreicben   «rfordeclicbe  VcrdQnnung   m  b«nräh 
Dieter  wein«  glünxloee  Anatrieb  trocknet  sehr  bald  und  hält  gut  in  d*r  Nl«a 
Um  ihn  xn  fUrben,  werden  Hokhe  Erdfarben,  welche  der  Kalk  nicht  verftndfft 
sugaMtct,  s.  B.  Indig,  Braunrot,  Ocher.  sabwane  oder  grüne  Erde  u-  dgl 

Kiliefarbe.    Man  arbeitet  5  Raomt^ile  zu  Pulver  getfiMbten  oder  an  dtr 
Lull  zerfallenen  Kalk  und  2  Rt  fnttcben  EiUe   (von  den  Molken  durch  Ati* 
lanfenloMen  nnd  Auidrflcken  befreite  eaure  Uilch)  durcheinander,  liia  die  Mitf' 
flOaüit;  i«t,  treibt  nie  sodann  durch  ein  Haameb,  gie»*!  —  da  sie  wlUutnl  il«* 
Piircbl Auren g  flieh  venjiclct  —  abiatxweiiie  abgerahmte  «One  Uilch  hinm,  tria  *>t 
Toll*täu<lig  durcbgcguRgen  iat,  nnd  verdQnnt  aOttgenfalia  noch  mit  Uilch.    B#- 
iicbige  F^irben  werden  hier  wie  bei   dem  MilebanntTich  bervorgebracbt     Nvifa-, 
dem  das  Holzwerk   mit  r.Miin nasüer  gegründet  worden  tat  (wna  man  älrer  anek] 
unterlaMen  kiinnl,  w'.-nieii  drei  bis  sechs  Anttricbe  mit  dieser  E)Uer»rl)e  g>!)^>i«iit* 
nach  dem  Trorknen  des   ioceten  Anstriches  kann  demselben   durch  Reihen  out 
einem  wgilvnvn   Lappen   ein  liecnlicher  Qlanz  erteilt   werden,     FClr  dn«  Ibhc« 
von  BSchersrh ranken  a.  dgl.  ist  die  K&mfarbe  xti  empfehlen. 

b.    Anat reichen    mit    Ölfarben.      Die    FiurbsioS«    hienu    naj:! 
Bleiweiss,  Zinkweiss  (ZJnkozyd),  FermanentweisB  (d.  i.  auf  noanem  Wage] 
bereiteter  schwefelsaurer   Baryt),    Minernlgelb.    Chi'ömgeHi.    SchDttgeJb. 
Ocher,  Terra  di  Siena.  Umbra.  Kolkutbar.  MuauJge,  Uiauniiitetn,  BarlioBT-, 
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blan,  Indig,  lltramarin,  GrUnüpan,  Schweinfofter  GrUn,  HremergHlii, 
Grdner  Zinnober  (aucb  CbromgrllD  yeniuiiit,  ein  Gemenge  von  Cbioiii>;e]b 
und  Bcrlinerblao) ,  Bcinschwarz,  Frankforlfir  Schwarz  \x.  s.  w.  Man 
r«ibt  die  Farben  mit  Ül&rnis  auf  dem  Steine  (oder  in  einer  Reibmaschine) 
ab,  und  t^etxt  dann  von  demgelbcn  Firniäec  nocb  so  viel  su,  als  nir  ge- 
hiSngen  FlQesitfkeit  erforderlich  ist.  Der  Ölfirnis  »ird  aus  einem 
trocknenden  fetten  Ole  dnrch  drei-  bis  vier&ttJndigea  gelindes  Kochen  mit 
einem  Zusätze  von  BleiglRUe  (60  bis  120  jp  auf  1  leg  Öl)  dw-y^tellt, 
indem  das  m  zubereitete  Ol  dickflüssiger  wird  nud  die  Bigenschafl  er* 
hKlt,  weit  schneller  als  im  natOrlichen  Zustande  y.u  einer  zähen,  harrartigen 
Uasae  zu  oxydieren,  wenn  es  in  dünnen  Lagen  der  Ein'wirknng  der  Lnft 
unterworfen   wird. 

Am  getri>hnlicbiiten  bedient  man  sieb  des  LeiaBls;  Nue&Cl  oder  MobnSl 
ist  aber  lOr  die  Anwendung  zu  hellen  Farben  vorzuziehen,  weil  diese 
beiden  Ole  weniger  geförbt  sind,  ab  das  Leinöl.  Doub  mu&s  mau  auchi 
nm  einen  möglichst  hellen  Firnis  zu  erhalten,  das  Ül  nicht  ganz  bin  nun 
Sieden,  sondern  etwas  weniger,  und   daftlr  iKnger,  erbitsen. 

Die  tTocknenile  Kigennchaft  <les  CJIBrniMe«  wird  nicbt  nur  (Iure  1)  RIeigUlte, 
sondern  aaeb  durch  Mennige.  Bleiwet«.  Bleizucker,  Zinkvitriol  hervorgebracht 
weahslb  tDun  oft  cinif;«  dieser  Stoffe  n«li«t  der  Bl^igiAtte  (oder  auch  wohl  atat 
derselben)  zuxetst,  cowie  muo  dieselben  beim  Anreihen  der  Farben  heimischen 
kann.  Auch  Kochen  mit  gepalvertem  BrauDitein  (10°/»  vom  Gewichte  des  Olei] 
macht  das  Leinßl  trocknend;  es  i»t  gut,  sich  dicfles  Verfahrens  eu  bedienen, 
weon  man  weiw^eD  Anitricb  mit  Ziukweitit  herstellen  will,  weil  die«(r*  xJHdauu 
sieb  ftDch  unter  Einwirkung  von  Schwefolwaxttrrnluff  Tollhoninien  weisit  crbfilt. 
Besonders  wirkiium  lüt  da«  Luraaure  Manganoxydul,  wülches  man  in  der  nfltigenl 
Heinbeil  eihilt,  wenn  man  ChiomiHngaD  durch  Kochen  von  Braunstein  mü 
SalaiAare  bereitet,  durch  ?odalfl«iun^  das  leisen  an«f%11t  (bin  eine  Probe  der 
FlOangkrit  mit  Scbwet'elamniontuin  einen  rein  fleiftchioten  NiederBchlKf;  giebt), 
nun  filiert  und  hcin*  mit  •>Lienfu.l)e  hoiseer  Boraxlfisung  vcreetzt,  den  kaffeebraunen 
^iederachl.-tg  auswSftchl  und  trocknet.  2mU0  Teile  Lein&L  mit  A  T.  dieses  bcc- 
sai]rea  Manganoxydul»  (unter  allmShücbeui  Zimetsicu  des  Ol«>]  innig  gemischt, 
dann  eine  \iertelti1unde  lang  bis  nicht  giinz  Kum  Kochen  erbititt  geben  einen 
Firnis,  welcher  «chneller  trocknet  aU  der  ut'tl  UleigtMte  bereitete. 

Am  leichtesten  ist  ein  guter  LeiO'Olfirnis  auf  folgende  Weise  darsnatellen: 
Man  fll>ergie.sst  in  einer  i'laiche  1  kg  Bleiiuckür  mit  Ä  tff  Rcj^enwimiMv  und 
«etxt,  wenn  die  AuflA*utig  rollendet  ist,  I  k-e/  &ehr  fein  Tcrrielteni-r  Bleiglfltte 
zu;  durch  Stehen  an  einem  wunsen  Orta  und  bkuGfces  Umschtltteln  befördert 
man  die  Auflj^ng  der  GlAtle:  sie  ist  als  Toliendet  anzusehen,  wenn  keine 
Flittem  mehr  sii  bemerken  sind.  Er  entsteht  hierbei  ein  weisser  Bodensafa,  den 
man  nicht  abzusondern  braucht.  Die  Flüaeigkeit  wird  nun  mit  einem  gleichen 
MaAse  Beuenwaseer  verdünnt  imd  nach  und  nach  unter  Li^iiilgem  UmicbQtteln 
xii  ^0  X'i^  Lemfil  gegossen,  in  welchem  man  vorher  1  kij  «ehr  fein  lerriebener 
Bl<:'igl&lte  auf  du  torgftUtigsto  verteilt  hat.  Wenn  mun  di<;  BerQhrung  der 
Bleiauflßüung  mit  dem  1^1«  (forch  öftere»  rrancbillleln  drei-  oder  viärmnl  er- 
neuert und  das  Geaiecgr  alxlana  an  einem  warmen  Orte  «ich  klilren  llUst.  so 
findet  man  zuletzt  den  klaren  weingetbun  Firnis  Qht'r  der  wüsserlgeu  Klüssig- 
keit  schwimmend,  in  wi-lchtT  letzteren  einu  firowe  Menge  weissen  Schlaiume« 
abgeschieden  ist.  Diese  FlQHsigkeit  kann,  gefiltert,  eu  neuer  Firnis bereitung 
ohne  weitere*  wieder  gebraucht  werden,  denn  sie  enthSlt  die  gnnx«  tin verändert^ 
Menge  des  Bleiiuokers  aurgclf^st,  und  bedarf  nur  ahprmals  äet  nben  angegebenen 
Zusatses  von  Blaglfttte.  Der  Firnis  kunn  mitteU  Filterns  durch  grobes  LOtch* 
pftpicr  oder  Baumwolle  völlig  gekilirt  und  durch  Aimetsen  ans  Sonnenlicht  <ln 
einer  weissen  gläsernen  Fiftsche)  gebleicht  werden. 
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Ter|Miitii]{ll,  unter  di«  «n|{«macbt«u  Olfurb^n  «UigürQhrt  odei-  m^Mch  i 
Firniw«  Eagcsetit.  lievirkt  eine  ^rSMere  DünnflaHtigluüt  und  erleicbl^rr   i»  ^>< 
dfts  Aufstrei^eii,  ven{ii(ert  al>er  etwa«  da«  valUtfindig:«  TrockneD.    Li 
tmcknende  Ölfarben  daraoatetleD.  »etzt  man  dem  dazn  bcniitttftD  F- 
oder  vsDigar  «ioM  voht  eiazkta,  «igciu  fllr  diesen  Zweck  hcn'n- 
XU,    «reicher  ant«r  der  BenennuDg  Stccatif  oder  TrockooO!   vi'; 
da«  Trookenül   za  hvnnten,  kocht  man  6  iy  Ijuiit'll   mit  3  kff  BlvigläUe.    l 
Henaigü,  1  A-ff  l'inhr»,  50l>  g  Talk  —  näiotltch  in  feingepulverteai  7.u*tk\nAc 

Selinde  nlier  «ehr  Anhaltend,  and  nii!ir.ht  nnch  dem  &ka]tcn  H  kij  Tr 
aninter.     Nach  «iner  UDdem  sebr  KvrUhmti'n  Von<?bnn  find  25  1L-9  L- 
2  k't  Bleiwein,  3  kp  DleisUtte,  S  t^  Bleiiuokcr,  .1  ky  Mennige  »  hi«  lu  .Sta:i<ic 
langsam  au  koefaen,  nacb  dem  Aboebiaen  vom  F«uer  tmd  einigem  AlikKkl 
iOleg  'rer[><?ntiDäl  xiiEU»(.-(een;    nach  einigen  Taigen   ruhigen  Htch«nfl  wird 
dM  Klar«  durch  A  lijftcaiivn  ron  dem  Socienaati;«  trätn.'nnt,   wftl<^Jier  leUr 
EU   dunklen   Farlten    Itrauehbar  i«t.     Vm  deu  Ölfarben  ein«  gTömtt« 
und  Haltbiirkoit  mi  geben,  kann    nao  sich   einer   AuflUtung   ron   F^d 
(Knutwchtikl  in  Bt«in5l  oder  T«rpentin&l  bediwnen,  welche  man  mit  dem  ¥> 
vermiacbt.  —  Anch  der  Thran  tst  zu  groben  Farben- Anütriohtin  tanelioh.  wra 
mau  ihn  in  «inem  «»fmcn  Topf«  b«i  schwachum  Fvuer  kocht,  abscliAuiul, 
einer  kleinf-n  Menge  Blfiiglütte  rersetitt,  einige  Minuten  Ung  umrOhrt,  dann  «r^ 
knlten  tHut,  und  statt  Öißrnie  (bnser  mit  dienem  vermischt)  ^ebnocbt. 

Das  Verfahrtiii  baiiu  Anstreichen  mit  Ölfarben  tuteracbeidet  air' 
in  wenigen  CmsLänden  von  dem  mit  Leitnfafl>cn.  Du  GrOaden,  Oroe- 
di«reii  geachielit  hier  mit  ülviwciss,  iti  viel  Öliiriiis  abgarieben;  nur 
bei  geringen,  nicht  der  Feacbtigkeit  BOBgeaetzten  Gegeo^tJUidcn  darr  man. 
der  WohlfeiUieit  wegen,  mit  Leimfarbe  grundierea.  I>en  Grand 
rechnet,  pfle^  man  drei  Anstriche  zu  geben,  wobei  w  attgcht  — 
Falle,  dass  die  erfordwHcbe  Farbe  teuev  ist  —  diese  nur  mm  letzten 
Austriebe,  zum  ersten  and  zweiten  dagegen  eine  wohlfeile  (muglichst 
Ähnliche  nnd  jeden&Us  heller«}  Faxbe  ax  gebr»Qcbea.  Dae  Anfstrvicbon 
der  Ölfarben  wird  jederseit  kalt  verrichtet,  und  wenn  eine  VerdUnooBjj 
nStig  ist,  bewirkt  man  dieae  durch  etwas  Terpentin5l.  Da  die  OlGu'liw 
weit  langsnmei'  trocknen  als  die  Leimfarben,  eo  muss  swifiobon  je  zw« 
aafeinander  folgenden  Aiutrichcn  ein  Zeitraum  von  wenigatena  4B  Stondu 
(womSgllcb  ein  pv^r  Wochen)  verflieaaen.  Die  viJlUge  Erhärtung  der 
Anstriche  erfolgt  erst  noch  lEngcrer  Zeit  und  wird  «larch  warme  trookeM 
Luft,  sowie  durch  «inen  beatäudigen  Luftzag  aehr  befördert. 

Für  das  Urflndeu  werden  auch  folgende  FlOMokeiten  empfohlen:  lOTeS» 
gesohlutfcocH  Blut  werden  mit  1  Teil»  serfallenem  Kalk  gemischt;  nach  On- 
gerein  Ruheu  de*  Gemische«  entfernt  miin  die  tin  die  Owräüche  g««tiflB«MS 
Ünreinigki-iten,  sticht  die  feste  Maaae  von  dem  kalkigen  Boden  ab,  rQbrt  olnso 
mit  WaMer  auf,  Ulsst  ahsetien  und  giesst  di«  kliuo  FlOsgigkeit  sur  genannU» 
feiten  Maas«,  welnha  man  10  Vi«  i'i  Tage  stehen  llait,  nachdem  man  vorbsi 
«ine  liCüung  von  Obermungansaurem  Ealinm  hinsugenigt  bat.  Die  MiKhaag 
wird  mit  Wasser  auf  den  FliiMigkutsgrud  dnnnen  Leimwarai-rs  gubnicht  ati3 
HO  rurwendat*)  ~  lOn  Teile  ungekochtes  Blut.  10  Teile  ausgebrOhlcr  Umdhu&u, 
190  Teile  Wau«r  und  10  Teile  Ealiumchromat  werden  gemiiKbti  2Tb  TeOtf 
disfies  nemitches  werden  ftla  Ersatz  des  LeinOles  hinngmlgt:  75  Teile  EM8l, 
20  Tr\U  Steiottl,  1  Teil  Brauunteia.  1  Teil  Salniure  und  3  Teik  Uan.*| 

Durch  Malem  auf  Holz  mittels  Ol-  oder  Leimfarben,  oft  wit  den  nnr  in 
Wasser  oder  Bier  angeriehenen  Farbstoffen,  ahmt  mau,  nachdem  ein  einfarbig« 
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Ol  -  Anvtrtr.b  rorfaergegangen  \»t,  ke\\r  tiliiAclienO  dnh  eigentil  in  liehe  GflfDge,  d'io 
Miuerung  dex  teueren  lIolsarteD,  l'emer  ((»r  Anseh(>D  de«  Lairunt«iD8,  Molacliil«, 
Seliildpots,  der  eiD^flcgten  Arbeit  a.  9.  w.  nivch.  Acw«in\in^n  to  vinem  sotcben 
reiD  auf  Elf ahrunjx,  Haiidge«cli)ck1ichk«it,  gut«ii  131ick  und  (refcliinaek  det-  Arbet- 
*<"  pflßrOndetcu  Verfahren  liOniien  Mcbriftlich  nicht  ;{cgebea  werden.  Ein  me- 
chftniaoBea  BilfEisittel  lu  treuLT  N»i:)iuhmung  der  UoUuiaaerauff  sisd  WhIzou  auu 
Guttapercha  oder  mit  inüutRch-gitrem  BQH'i-liedt'r  ülter^ogen,  mit  enttpreohiMideii 
Erbftbenhvit^Q,  welche  man  Ub<T  dun  Kl^^ic^fSraiig  ^ufgotratjenen  und  noch  gsnx 
fri*ch«n  Anttrich  hinroÜt,  wob«t  eiv  div  FurV  «m  bentimmten  StvIWn  teilveis« 
wegnehmen.*)  Eh  ist  hier  eine»  nnt^linhen  Verfahren»  zu  gedenken,  dnrch  wel- 
ohw  nicht  uUein  irgend  «elcbe  iIoUuja««rnnKt  Bondem  auch  andere  ZeicbniiDRen 
auf  Holz  Obetragen  iir<>rdL-i).  Schwuni?  oder  farbig«  Druck«,  auf  mit  Stirkc- 
kleisterauatricb  Terselieiiem  Fapiec  werden  gut  ongefeudilet ,  mit  der  UUdteiM 
aof  die  vorher  gefirninte  Bolaaeite  gelegt  und  »odann  d«i.  Papier  libgeKOtten, 
wSfareod  dai  betrelfe&de  Bild  am  Hou  bnftoU  Uiin  nennt  das  betreffende  Ver- 
fahren Absieben  und  da*  Iwtreffende  bedrockt«  Pa[>ier  Abxiehpapier.  IK« 
llalerei  wird  jedenfalls  mit  Fimia  gedeckt. 

Ölfarben -Anstriche  (oft  achlechthin  Ölanstriehe  j^nannl)  hesitaen 
einen  gewUeen  Olan/  (welulier  darch  eineu  strbliesslkh  g^eb«iien  über* 
zog  oit  Kopalfirnli  noch  äehr  orhiJht  n-orden  kann,  hesondors  wenn  vor 
dem  Pimiääen  die  gehörig  trockene  t'arbe  mit  feinem  Sandpapier  glatt- 
geachlilfen  wird),  widerstehen  der  Feuchtigkeit  and  \üäsen  sich,  toU- 
komrafn  ansgetrocknet,  nicht  bloss  mit  Wasser,  »OQ<lern  sogar  mit  Seife 
(«renn  nur  ntarke  Reibaag  vermieden  wird)  abwaochen. 

Dun  allgemein  flbtichen  perlgrautjn  OlanEirioh  ri^intgt  uian  am  echnvlWten 
)d  g&n>lidi  ohne  Gefahr  einer  KeschAdigong,  indt<m  man  ihn  mitlel«  i'ines 
rammei  mit  sehr  verdOnntem  Salmiakgeist  llberwifcht.  sogleich  mit  reinem 
''»««r  nachvpQlt  inid  nbtrocltuet.  Alten  (>I färbe- Anitlxich  Tom  UoU«  zn  ent- 
fei-nen  ist  das  einfachste  Mittel:  rberatrciirben  mit  Schmierseife  (grüner  Smfe); 
w>^n  niftD  dann  nach  12  bi»  H  titundun  mit  Wasser  ubwilticbt.  «o  geht  aebtt 
der  Seife  auch  die  Katl»e  weg.  Schneller  wiid  der  Zweck  erreicht,  wenn  man 
ia  ^  bis  6  Eul&ti'til  Milch  eine  MeexeraplUi'  voll  Poltaecho  auflilat  und  damit 
den  Gegenatand  riber«treicbt;  schon  nacli  ein  paar  Stundi-n  wird  die  Ölfarbe  nO 
«rwftieht.  dasB  Hie  nch  —  wlanga  der  Anstrich  noch  feucht  ist  —  mit  leichter 
Mühe  tibfirisehen  lAwt. 

Als  Stellrertreter  der  Ölfarben  «ind  »ohnel!  trocknende,  dem  Wuser  wider- 
stehende gUUueade  Farben  emprohlen  worden,  deren  Bereitung  tu  folgendem 
besteht:  Man  Iftaat  venotianiicben  Terpentin  Tiber  Feuer  gelinde  Kchmelien, 
nimmt  ihn  —  wenn  er  sii  einer  gloicbförmigcn  t'lüsitigkeit  vergangen  ist  — 
heraus  auf  den  erurftcniten  Iteibatein,  reibt  ihn  mit  den  trockenen  Farbatoflen 
xusanmen  (welche  vorher  mit  Wasser  su  zartem  Pulver  gerieben  »nd  wieder 
getrocknet  wurden),  und  rerdUnnt  dia«en  Drei  in  einer  Klaache  mit  Wt;ingei«t 
ms  SU  dem  sum  Aufiitreichen  geeigneten  FlnsBigkidtagnide.  Wenn  man  die 
Farben  im  Sommer  gebraucht,  so  kann  man  drm  Turpentin  beim  i^hmelxen 
ein  Sechstel  Tieinalfirnis^tusetcen,  wodnrob  die  Anstriche  mehr  Raltbnrkeit  und 
mehr  Ähnlichkeit  mit  Ölfarbe  erlangen.  —  Eine  durch  Eocbeu  bereitete  ge- 
sittete Aufldsung  von  Kolophonium  oder  Schellack  in  (nicht  n.tiender|  Soda- 
lange  ISast  sieh  mit  vielerlei  Knlfurben  vermischeu  und  liefert  dann  braocb- 
ban,  namentlich  geruuhlote  und  nebnell  trocknende  Amtriche,  welche  oft  die 
^Ifarbenanstricho  vertreten  können. 

c.  Wasserahhaltende  Anstriche  fttr  grosse  im  Freien 
•iehende  Gegenetände.  Die  za  solchen  ABstrichen  atigeweadeteo 
Bioffe  sind  sehr  vorschteclon,  wie  es  dae  geforderte  Ansehen  der  Gegen- 
stBnde,  verbunden  mit  der  RQcksicht  »uf  VVohlfeiLheit,  verlangt. 

))  Vergl.  auch  I).  p.  J.  i84l,  £40,  S4,  24S,  HS  m.  Abb. 
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Hierher  gehört  äa»  SitDdeii,  wobei  man  das  Holt  mit  dickem  tjoia- 
Ollirnis  (oder  gTarlicr  Olfiirbe)  Ubcniobt,  dann  mit  feinem  scharfen  9vtät 
bewirft,  nnch  dorn  Tölligen  Trocknen  den  nicht  angeklebten  Teil  dek 
SttodM  wegreibt,  und  dies«  Debandlung  wiederholt-  Es  entctebt  auf 
diflM  Weise  ein  dem  Sandstein  ilhnliches  An&ehon.  Siatt  mit  LnnBlfinib 
kann  hier  die  GrQndnng  aacb  mit  UoU-  oder  Stetnkohlenteer  vem«i)t«t 
werden. 

Binen  anderen  der  Witterun«   gnt  widerstehenden   AnHricb  givbt 
Lein^ilSmis  mit  H  Teilen   an   der  Lult  zerfalleoero   Kolk,   2  Tvilen 
siebter    Holzasche   und    I    Teil    feinem    Sande.      Die  Maase    wird    xwei 
aufgetragen:  das  erste  Mal  dtlnn,  das  zweite  Mal  aber  »o  dick,  aU 
tels  dos  Pinsels  geschehen  kann. 

Rmpfohlen  wird  femer:  3  kp  Kolophonium  mit  1  ky  Scfatrefel  nnd 
96  kff  Thron  Ensammengeechmolzen,  die  Mischung  mit  Ocker  oder  «iur 
andern  Färb«,  in  Leinültirnis  angerieben,  verseixi.  Z^-eimal  heiw  (im 
erste  Mal  so  dUnn  als  möglich)  aufgetragen. 

Folgende  zwei  in  Rualand  znm  Anitreichen  hdlu-m«r  IHkcher  gebi 
liebe  Hischongeo  hab«n  eich  auch  autlerwArts  völlkonimon  bewühri:  1)  Uaa 
in  ?O0  kg  Waner  durch  Koclien  h\\  iy  Kitvavitriol  aaf.  f<ctiDttet  4  ky  fer  _ 
riilvcit€3  weisses  Barz  hinein  und  rHhrt  so  lange  um,  bit  diu  tlars  auf  deai 
Waner  tcbwimiDt  und  »tfac  wird.  Sodann  aettt  man  au  dieser  stcU  koebeo- 
ilea  Uiscbung,  uiiTer  fortwährendem  Knhren,  nach  and  nach  in  ktdcen  ileniten 
20  kff  dunihgpsiebti'fl  Braunrot  [tider,  zu  grüner  Furbt-,  10  ki/  GröBJpan), 
TtOK{(''i>nit!bl  lind  enditcli  nuch  12'/i  ^'ff  beia-  oder  Hanfi'il.  Vnt  rmrab 
EO  lange  fortge«etst,  bis  keine  OlpElnktclien  mehr  auf  der  OberflSchu 
•ind.  Die  Mischung  wird  am  beuten  fri»ch  ber«it«t  angewendet,  und  (' 
beiu  Inf  d.16  nicht  weiter  voibereitctc  Hols,  bei  warmer  trockener  Wt 
aufgeitricben.  Sie  widersteht,  nachdem  der  AnstricU  einige  Tage  «um  TrocVtn 
Zeit  gehabt  bat,  vollkommen  der  XS«5u.  —  2)  Nachdem  in  8&  kfi  kincheiKli 
Wiissers  ^Vt  kg  Eiecnritriol  nnrgelO«t  sind,  cetxt  man  dieeer  K1ß»igkeil  nllml 
lieh  16  kff  llriLiinrot  tiiid  nachher  4  bis  h  ktj  RoggenmehJ  unter  «t£tem  U. 
rfihren  zu.  Oloichzeilig  macht  man  in  einem  andern  Qef&»e  15  kgTh 
statt  dessen  LeinOl)  heiss,  und  in«t  dariD  3' ,  ity  lurngastoiafneH  wei 
anf,  Die<e  FliUtigkeit  vermi«cht  man  mit  der  ersten,  worauf  dos  Oa 
tiisiimmeoRerührt  und  io  lang«  Obirr  gclindeoi  Feiter  ReVorht  wird,  biadi* 
»chiedencn  Stoffe  sich  völlig  miteinander  rerbondca  halwn.  Oebntnch 
Nullen  sind  wiu  bei  der  vorigen  Mischung. 

In  tkbweden  be<lieiit  man  ^icb  als  eines  im  Weiter  sehr   '- 
anstriches  folgender  Zubereilimg:  ^  k<i  Koloidioniom  werden  l<': 

IQ  kg  Tbran  aafgfln>t,   dunelten  10  Xy  RogRenniehl   mit  'AÜ  kjt   '. ...    .. 

angenihrt  und  4  kg  Zinkritriol  in  90  kg  koch<'ii<1>>n  Warnen  fi^fiat;  4 
man  znoKcbet  den  Mehlbrei  in  diö  heime  /itikvilriolaunowing  «omaM 
ferner  den  Tbran  mit  dem  Kolophoninm  zn  ond  mengt  all-:?  auf  das  voi: 
menst«.     Zur  Firbung  setzt  man  Braunrot  oder  andere  ECnlfürben  so. 

Das  einfachste  und  daher  ein  sehr  oft  angewendetes  Mitiel,  nra  dii 
Nässe  von  Hohwcrk  ftbznbalten,  ist  der  Teer-Anstnch,  nlif  '■ 
Holzteer-,  besonders  aber  Steinkoblenteer-Anstricb.    Man  it  ? 

eiedendbei&s  mit  einem  Pinsel  so  lange  dem  Uok  anf,  bis  er  im  ' 

eingesogen  wird.    Bei  dem  letzten  .\n»lriche  kann  Pech  und  /.l-,.,.^-  'i 
nebet    soviel  Terpentinöl,   als  zur    n>'^tigen  Fltlssigkeil   der  Mi.<ehung 
forderlich  ist,  zugesetzt  werden.     Holzteer  fcrocknet  sv! 
kohlenteer  und  kann  zii  dieser  Verwendung  dadurch  V<< 
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dsss  man  ihn  in  erhitztem  Zustande  mit  gepulrei^r  Bleiglfitte 
T«netxt,  um  die  im  Teer  enthaltene  EssigsSare  xa  binden. 

Kin  giit«r  Te«Tan«tTi«h  wird  auM  «inem  Gemiscb  von  H  Teilen  Steinkoblen- 
twr,  1  Teil  Terpentinöl,  2  Teilen  gRpnlvertem  gebrannten  KaXV  erhalten,  wel- 
cbe«  man  dreimal   tturtrlftt   und   di«  letxt«  Schicht   mit  feinem  Hände  beatreut. 

d.  Geg«n  Feu«r  sichernde  Anstriche.  Feaerabbaltende  An- 
striche, welche  das  Holzwerk  in  UehSaden  vor  der  Einwirkong  des  Feuers 
dergMtAlt  zu  scbtltaen  rerniOg«ii,  dsss  daweth«  die  PBbigkeit  verliert,  in 
Flamme  auszabrechcn  and  eine  Feaershranst  weiter  fort  zu  pflanzen,  wirken 
auf  zweierlei  Weite:  nUmlicb  teÜB  dadurch,  dass  sie  da»  Holx  mit  vineni 
an  sich  onverbrcnnlichen.  die  Wärme  schlecht  leitenden,  in  der  Hitie 
nicht  abfallenden  Überzüge  versehen;  teils  dadun-li.  da«s  sie  die  Poren 
des  Hobes  mit  einem  üb  verbrenn]  ichen  Stoff  nii^ttlilen,  weloh«r  den  Zn- 
Mmmenbang  der  veibrennlichen  Teile  onteroricht ,  und  zugleich  als 
BChlediter  WUrmeleiter  die  Fortptlanzuag  der  Uitxe  in  einem  gewissen 
Grade  erschwert. 

Schon  ein  einraober  Anstrich  von  KftIktDilcli  (gebranntem  Kalk  mit  WasMr 
xor  milcbartigea  FIQxsigkeit  g?IO>chtj  maebt  dm  Holz  etwai  weniger  entcünd* 
lieh.  BoiscT  wird  der  Zweck  errdebt,  w^nn  man  da«  Holt  mit  einer  ueiiättigten 
AurtJhung  von  Pottmufatr  in  Walser  bvfetrvicbt,  duin  eben  diese  AoflOaung  mit 
Lehm  xnr  Dicke  einer  gowrihnlichen  Leimfarbe  anrührt,  al>  Bindemitt«!  etwa« 
gekDehten,MeblkIciatcT  zusetzt,  und  diese  Uaae  in  drei  oder  viei  Logen  anf- 
streicht.  Ahnlichie  Wirkung  loiHt«!  ein  Gemenge  auii  Hammtr^cbluf;  und  Ziegel- 
meh],  watche«  mit  Leimwaner,  worin  to  viel  iils  mnglich  Alaun  aufgclSit  Ist, 
asg«maebt  und  ungefähr  4  «im  dick  auf  das  Qols  gntricber  wird. 

[n  Fallen,  wo  das  Hohwerk  uchtliar  ist  and  der  Schönheit  we^en.  oder 
aus  acdervn  OrOndcn,  ein  dicker  CbemiK  desselben  nicht  angewendet  werden 
kann,  1>e(l'tei)t  man  nicli  vorteilhaft  den  WaitiierglaseK.  Cntör  dieiem  Namen 
venteht  man  «ine  VerbinduDK  von  Kieedurde  mit  KalJ  oder  Natron,  welcbe 
durch  Scbmeixrn  eines  Geint-n^«  von  H  Teilen  gepochtem  Qunni  oder  thonfreiem 
KieeelMUid  und  2  Teilen  guter  Pottitsche  oder  Soda  bereitet  wird.  Ks  entsteht 
«in«  glawHige  in  kaltem  Wiuaer  fast  gar  nicht  nuflOslicbe  Man«,  welcbe  mit 
einem  oiunten  Loffe)  aus  dem  Scbmelstiegel  gcsehfipft,  nach  dem  Erkalten  ge- 
pulvert, und  allmfthUch  in  daa  vier-  bis  rttnfnkche  Gewicht  kochenden  Wassers 
unter  Umrflhren  eingetragen  wird;  woraof  man  das  Kocben  fortsetzt,  bt«  sich 
nichts  mehr  auflOsl  ond  die  nOmiigkeit  fiuem  dOnneii  Sirup  gleicht.  Wiuio 
nach  dem  Erkalten  die  unanfgelAHten  Teile  »ich  xn  ßoden  KCselst  haben,  gienit 
man  die  FlQstdgkeit  ab  und  bewahrt  sie  xum  Gclirauchc.  Sie  igt  etwas  klebrig 
ond  trOb,  Ifisst  nch  mit  ri-ineni  WaiKir  vi^dCnneii  und  bildet  uiif  Holx  ge- 
strichen, indem  sie  schnell  trocknet,  einen  firnisartigen  Überrng,  der  sinb  durch 
die  Einwirkung  der  Luft  nicbt  verRndert,  in  kaltem  Waasw  nur  sehr  lanßBam 
anfgelOit  wird,  und  dem  Frucr  genogsnin  widentebt,  um  die  bestriohenen  Gegen- 
stfinde  einige  Zeit  vor  dem  Anbräunen  xu  BohütseD.  Qm  Holswerk  mit  diesem 
üliersuge  su  versehen,  mosx  ninn  dut-^clbe  fünf-  oder  sechsmal  mit  der  AuflAsong 
des  Waasergladcs  anstreichen,  und  besonder«  das  ente  lifal  dieselbe  nicbt  zu 
stark  anwenden,  ancb  durch  fieiben  mit  dem  Pinsel  das  Eindringen  befördern. 
OrAsserfl  Krauch  bar  keit  als  fonerabhaitender  Anstrich  erhAlt  das  Wnsserglos, 
wenn  man  »einer  Auflüsung  ein  erdiges  Polver  (ein  Gemenge  aus  Tbon  and 
Kreide,  noch  be^^er  Knochenascbe)  beimengt;  Jedoch  i^ignet  ee  sieb  mit  solchem 
Zosatse  nur  fllr  itroheres  Holzwerk,  auf  wvlchL-m  ein  «infttcber  Lehma&strioh 
weit  weniger  kostspielig;  und  ungefähr  ebenso  wirksftin  ist. 

Der  sehr  wirkwmn  AnMricn  mit  volframsanrem  Katrun  ui  im  allgemeinen 
so  teuer;  eböwo  wirksam,  aber  billiger  soll')  ein«  An«trichmaK»e,  welche  dnrcb 

•)  D.  p.  J.  1872,  209,  483.    Patern,  Ober  FUmmenscliulzmittel.  Wien  1871. 
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V.  AbiDfanitt. 


H«ngeD  TOD  4  Teilen  Bonx  mit  3  T«ilvn  Ritterule  eutat«bt.     Du  0«aa  __ 
darf  «nt  kun  for  eeinem  Q^braocb  gcliitdet  werdeo;  m  wird  ia  20  bii  34  ToU* 
«aniMD  WiHMri  guUbt. 

AndcTscit«^)  wird  eine  heÜM  ffesäUi^to  Lösung  70d  3  Teilen  Alauo  unI 
1  Teil  EiMDvitriol  emitfohlen,  welcoe  zweimal  unf^^etra^eD  wird.  a»ch  Atm 
'tro^aeai  des  letzton  Anstricha  ti\gt  mftii  einen  dritten  binru,  fOr  welcbeo  oia 
w«iM8B  TQpftfrtfaoD.  <l«r  bis  lur  FlQtiiigkeit  gut  «treicbbarer  Waaverfarbe  Ja  nf 
dClaiite  HinenTitholiniiitnR  b«igctiihrt  irt,  vArwendet.  —  Mao  bMtrcadit  dMiHoIi 
auch  wiederholt,  mii  huisEuin  Luimwassor,  solaBgo  aolcbes  «iageiageii  «tid. 
Bleibt  ein«  l^eimicbiclit  ituf  der  HolioberH&cbe  ntcheii,  so  ttretcht  man  attt^tna 
l^eim  auf  und  Btr^at  ein  Pnlrer  auf.  welohee  aus  einam  sorRftltägen  QaD^efa 
von  I  Teilt)  äcbw«f«l,  I  Trilt-  Ocker  oder  Tbon  und  «  T«il«D  EjMnTitriol  bat^t 

El  liegt  in  der  Natur,  doM  eine  da«  RaltTOlüe  durcbdriogende  Trlnhiif 
mit  Hetallaalaea  diu  VerbreoaliaLkeit  dewelbeo  in  n^benim  Grade  renniodari, 
all  ein  Aiutricb  oder  nur  oberflächliche  Tr&nkunj;:  in  dieser  UiBaicht  emx 
üota  die  Verfahren  des  Kvanisierena  and  PnfDiBierens,  das  Franj 
li.a.v.  48.  b&l,  b%2)  zur  HerBtelluDg  fetienicherei'  BaubdIieT. 


8.   Bronzieren  oder  Yerbronzen. 

ßroozierta  Gegenstäade  ans  Hobt  sind  von  zweierlei  Art:  sie  )>ib(* 
entweder  die  Bestimmung,  die  Antik-Bronie  (S.  'A»2)  tttcbicoahmti. 
oder  »ie  soUen  eins  matte,  metalllLbiüicLe  (gold-,  silbor-,  kupfe 
Fläche  darbieten,  wie  z.  R.  bei  den  glatten  Feldern  und  tnancbea 
xieruDgen  io  SpiegeLralimeD.  auch  maDcboii  kleioereD  Artikeln 
dcner  Liattung. 

Cm  IiolABrbeit«u,  i.  B.  vom  Dildhauer  verfertiffte  VeraiarongtB  dr 
Möbeln,  grün  zu  bronzioroo,  beobachtet  man  im  wcsentlicbn  du 
(S.  i47)  filr  ^sen,  Zioa  a.  s.  w.  beachriebene  Verfahren.  Nacbdets  ^ 
grUne  Ölfarbe  zweimal  aufgeslrichen  ist,  setzt  man  eine  iMge  tqo  itäam 
LfeinC'tÜrtm  darm>«r;  reibt  mittels  der  mit  eben  solchem  KirniKse  iMMbttB 
Fingerspitze  eine  geringe  Menge  geriebenen  ^Ictallgoldcri  auf  die  berToi* 
ragendüten  Stellen  der  Arbeit,  wodurch  das  abgeiicbeuerta  AnwlMD  da 
eobtan  Antik-BroniEan  nachgeahmt  wird,  und  aberzieht  scUieaslieh  d» 
Ganze  mit  einem  weingeistigen  SandaracbfimtMe  (S.  1H9),  welcher  da 
nassen  Olanz  des  OHiminses  dftmpfi. 

Bei  Htirstellung  t'iiner  gUnzUch  metallfarbigcn  Verbronzung  wird . 
folgende  Webe  zu  Werke  gegangen:    Man   überstreicht   dad  Arbe 
meret  dmmal  mit  einer  starken  ans  Kreide  und  Leimwasser 
Farbe,    welche   hierauf  nach    vnllstHndjgem   Trocknen    mitteU   Oltfji 
(S.    IIH)   glattgeschliffen    wird.      Hat    man  oodann  durch    AbetJiubeo  tfl. 
einem  trockenen   straH'en  llnai'iiiQHel    alleji   lose   anhangende  Kreide 
entfernt,    &o  wird  ein  neuer  Anatricb  von  reinem  Leimwasser  und 
dessen  Trocknung  noch  einer,  jedoch  mit  elwa»  stärkerem  Leim  gege^' 
W&hrend  letzterer  noch  nass  ist,  trägt  man  das  Bronzepalver  (echte»  oit 
unechtes  Gold  oder  Silber  iu  bScbal  fein  xerriebeneui   ZuBtande,  S.  10^1 
vermittelB  eines   weichen    Haarpinselu   auf.      Sehr  zweokmäsög   ist,  d» 
letxten    Leimanstriche,    auf    welchem    nnmiltetb&r    das    Metallpolnr 
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gebracht  wird,  ein  wenig  Ocker  oder  duakleo  Chromgelb  ziücuseUeii,  so- 
fern man  Goldbronze  darstellt;  o<ler  Rleiweisfi  mit  HuaaerBt  weni^  Kien- 
msB  für  die  Silberbronza.  Auch  k&nu  man  eiuea  derartigen  ^bigeu 
Angtricb  trooknen  laiisen,  dann  nnr  mit  Leimwasser  strolchen,  und  hier- 
nach sogleich  die  Bronze  auftragen.  Will  mau  einzelne  berronageade 
8t«Uen  glänzend  haben,  so  poliert  man  eie  mit  etnem  PoUorstAine 
(Achat,  S.  »91). 


9.   Firnissen  und  Lackleren  (rergl.  S.  440). 

A.  D«r  Weingeist-  and  Terpentin-Fimisw,  die  mit  einem  weichen 
Haarpinsel  aufgestricbeu  werden ,  bediunl  man  e>ieh  o£l  som  überziehen 
kleiner  Holiwaren,  aber  auch  solcher  grÜHnenjr  Gegenatllnde,  deren  nn- 
«beiiB  Oberfläche  die  Anwendung  des  Polierens  (S.  726)  nicht  gestattet. 
Dieses  ist  z.  K.  bei  Sdinitziverk  u.  dgL  der  FoU.  Da  ein  aufgestrichener 
Firnis  nie  den  spiegelnden  i.ilanz  erhftlt,  welcher  der  durch  einen  Ballen 
aufgetragenen  Politur  eigen  ist.  so  hat  letztere  tiberall.  wo  ei«  snwend* 
bar  iät,  deu  Vorzug,  und  sn  polierten  Möbeln,  welche  mit  gefimistem 
Sehnitzweric  reruert  sind,  fallt  der  grosse  önterBOhied  beider  Arten  von 
Otanz  gewöhnlich  sehr  in  die  Augen. 

Uute,  fflr  Holiurbeiten  geeignet«  Fimiseo  sind  folgeode: 
Sandamcb-FirniB:    10  Teile  Sandarach,  3  Teile  vonetianiBuher  Terpen-' 
tin,    S2  Teit'ii  Weingeist;    oder:    8  Sandarach,    1  Mutiz,    3    renet.   Terpentin, 
32  Weingeirt. 

Maitix-Pirnis:  6  Mastii,  3  Sandarach,  3  venetianiKber  Terpentin,  33 
Weingeist, 

äuhelUck-Virnii:  4  ^hellack,  2  Sandarach,  I  Mastix,  30  Weiogeiat; 
oder:  8  Scbotlack.  2  Sandarach,  I  venet.  Terpentin,  60  Weingeist;  oder:  6  bell- 
gelber  Si:belluck.  4  Sundumoh,  -i  weJMe»  Kolophun,  L  Kuaipner,  48  Weingeist« 
RAthrAuncr  Schellack-Firnia  fttr  Violinen  u.  dgl.:  16  .Schellack,  Ri 
Sandn.ru(:h.  K  Hi«tiz,  S  Blemi,  16  venet  Terpentin,  1  Dracbenblut,  l  Orleao, 
SM  WeinKoiat. 

üolafirnis,  om  veniilberter  HoUnare  das  Ansehen  einer  Vergoldti n(;  xa 
«rtellen:  96  Teile  Sahellack  in  90  T«ilun,  —  r>  Mastix  in  10,  —  3  äandaraob 
in  10,  —  .%  Gummii^ntt  in  10,  —  I  Drachenlilnt  in  2,  —  S  Saadelliolz  in  10, — 
8  Terpeotia  in  6  Teilen  starken  WeinKeistee  aufgelöst:  aftmtliohe  Losungen  bei 
gelinder  Wärme  xus&mmcngemiücbt. 

Farbloser  Kopalfirnis:    ti  Teile  weatindischer  Kopal   (wovon  man 

ie  grlwcteii  und   b^lltiteti  Stücke  aiusucbea  nniüs)    würden   mit  einem  Qemitoh 

6  Teilen  9»^„  Wfingeiät,  10  Teilen  Schwofeli^üier,  4  Teilen  gereinigtem 

'TerpentinSI  ühtttvii»«»  und  ti>-liiidtf  ertvärmt.     lUituiit«r  finden   ncn  im  Kopii' 

Stücke,  irelrhe  nnr  gatlertartiK  AnachwitUdn  ohne  sich  aufzalasen,  wodurch  de 

FtmiA  verdorben  wird.   £s  tet  diiht^r  g\}i.  jwle«  Stfick  Kopul  vocltußg  lu  prIUea,' 

uiilcin  man  tin  daroa  abeeachlag^inee  Bplitterchen   in  einer  gtitsemen  Probier- 

Shre  mit  ein  wenig  ron  der  vorfftebendan  gnniiiohten  Flüssigkeit  erwArmt;  hat 

I  tieb  nacb   einigen  Minuten  Tpllstindi};  aufgelöst,  so  durf  dmt  StQek  Kopal 

^bedenklich  angewendet  werden). 

Kopalfirnii  mit  Mastix  und  Sandarach:  8  Teile  heller  Kopal  werdi 
..chntolaen,  8  Teile  Sandarach.  4  Teile  Mastix  und  6  Teile  OlajipulTer  b>i- 
Bfügt,  vom  Feuec  gtnommen,  Sfi  Teile  starker  Wein^äiBt  urwärmt  dazu  gu- 
^jmea,  das  Ganze  in  eine  glSaerne  Klaicbe  gegeben.    Nacb  gehörigem  Umachüt- 
teln  femer  2  Teile  goscbmotzeu'Ur  Tenetianiscber  TorpCDtin  zusssetzt,  die  Flasche 
lit  naeMr  Blas«  zugebunden,  eine  Stecknadel  durch  d'w.  BUm  gestocbeo,  im 
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Sand-  oder  Wanerbade  «in«  gelind«  Wurme  bis  zu  «rfblgtsr  Aafl^utig 
hatten,  ulilieolich  gefiltert. 

Terpentinfiint*  mit  Maatix  und  Saodarach:  6  T«il6  Mastix,  8 
Sasdarach.  3ii  Teile  Ti^rpontioCl. 

T«rpoiitiDfiraii  mit  Kopal,  fQr  Geg«i»>t&Dd«,  die  beim  Oebnoebe 
angf^ffen  werdenr    i^   werden   4  Teile  Kopal   mit  1  TüU  Tenetiamacheat 
peDttns  bei  (raJioder  HUtx  gcscbtooltvEL,  nach  dem  Erkalten  gtipalvert,  und  m 
I7  bis  90  Teilen  erwämitvii  TerpentinClea  aufjgeUhit. 

Das  mit  einem  Weingeist-  oder  Terpentinßmisse  xn  ab«rri6bettd> 
Holz  wird  vorher  mit  Bimsstein  und  Wuser  oder  mit  Glaspapier,  Saod* 
papier  geschliffen,  dann  mit  Itei&sem  Leimwaeter  (statt  dessen  man  im 
NotMIe  kaltes  dUnne«  Gummiwusser  anwenden  kann)  Qberstricben  und 
nach  dem  Trooknen  wieder  mit  Sand-  oder  Glaspapier  abgerieben,  damit 
von  dem  Leime  (dessen  Zweck  nur  isl,  die  Poren  aaszafllllen  und  Aat 
Einsangen  des  FimisseB  zn  verhindern)  nicht«  anf  der  Oberfläche  stticn 
bleibt.  Da  mnn,  nm  fiubige  Pllklien  darxuätelien,  «o  leicht  durch  ÜeiiCD 
des  Holz63  zum  Ziele  kommt,  so  werden  die  Firnisse  selbst  in  der  Regel 
nicht  gefKrbt. 

Auf  geflnisteD  Gegenttfinden  atu  tränen,  feinfiuerigen  Holiffattnngci» 
(Linde,  Ahorn  n.  t.  w.)  «erden  oft  Kopfentiehe  oder  Steindrilcke  abgesogta. 
Nachdem  da«  Holz  drei  oder  vier  Amtricb?  mit  einvm  weiDgetatigen  äandancb- 
FirniMö  IS.  799)  oder  einem  Ähnlichen  Terpentinöl HrniMe  (s.  ß.  aus  4  T^«s 
Sandarach,  6  Teilen  venetianiachem  Terpentin.  18  Teiten  Teri>enüs{fl)  eriialtOl 
hat,  trird  der  d^irch  Benels^n  mit  warmem  Wasser  ganz  erweichte,  aber  zwisdm 
L&Echpapior  wiedi-r  (feliiiJu  uii«fiepr<;mte ,  dann  auf  der  Vedrucktün  Seit«  rtieo- 
falh  mit  dem  Firnis  Iieitrichene  Kupferstich  oder  Steindruck  auf  diu  Tom  lelxttB 
Anstriche  noch  klebrige  Holz  gelegt  und  mit  Baumirotle  gut  angedrOckt.  Dorcb 
daa  Trocknen  des  Fimines  klebt  er  hier  an,  eodaas  die  fett«  Farbe  de*  Droelm 
sich  isnig  mit  dem  Firnisse  Tereinigt,  da«  Papier  aber  (suervt  mit  einem  natien 
wollenen  Läppchen,  dann  mit  der  schwach  m  LeinOl  getauchten  Fingmpilic) 
70t3ichtig  bis  (Luf  ein  sartea  Olutchen  weggeriehen  werden  kann.  Man  ISmA 
dann  diu  Qaoze  7ollkommeu  trooken  werden:  «ettt  einen  Anttrich  fon  weis- 

Scifttgem  Sandaraeb-Firniii  darüber^  schleift  dicaen,  wenn  er  tmcien  iit  nnd 
ie  bvim  Firnisaen  von  solbst  lorgegonsunen  Reste  dn  Papiere«  entfArnt  Hid, 
mit  etwa«  LeinSlßmiii  und  einem  Ttm  der  harten  KruNte  befreiten  Stttrke  Svpi» 
[oder  mit  Schachtelhalm,  den  man  4  Tage  lang  in  BanmOl  eingt'wdcht  hil. 
nimmt  das  Ol  durch  Abtrocknun  mit  grauem  LQHmpapiev  T01iig  wieder  we^sari 
streicht  endlir.h  noch  ein-  oder  xweimal  den  n&mlicheo  Firnii  nef.  —  weaa 
das  zu  den  Kupferstichen  oder  Steindruckbildem  angewendete  dflnne  Papier  nr- 
litulig  mit  im  Woboer  aiifgcISstem  Gnmmigntt  be«trtchon  und  nach  dem  TrtickMii 
dietes  Aofttriches  die  aiigeatricbene  Seite  bedruckt  wird,  ao  lOst  Aicb  nach  doa 
Übertragen  das  Papier  so  teicht  von  der  gcÜTuisten  FlAcbe,  dam  man  w  ah 
EunmmenbSngeiidee  Blatt  voIUtAudig  absjelien  kann. 

Han  kann  Kupferstiche  auch  so  auf  Holz  flbertragen,  das*  ne  nicht  «na 
im  rorstehendcn  Falle  verkehrt,  eondorn  in  ihrer  ursprünglichen  Teilung  e^ 
■chetnen  (was  bexonder*  bei  Oegenttlnden  mit  Schrift  wesentlich  ist).  Haa  k» 
streicht  ein  anf  ein  Brettrhpn  gespanntes  Blatt  utarkfn  Zeich enpapieree  dtfi- 
oder  viermal  mit  Leimwasser,  dann  mehrmals  mit  Firnis  QbertrAgt  anf  letxtena 
nach  obiger  Weise  den  Kupferstich ,  Nchneidet  da«  Papier  vom  Brettchen  «K 
legt  dauelbe  auf  das  dur«;h  Pirnis-A n.ftriche  wie  sonot  vorbereitete  Holl^  dsMÜ 
der  Druck  f«»t  anklebt,  witscht  mit  i'invm  Schwamm  and  warmem  Waatet  dM 
Papier  und  den  Leim  weg,  schleift  den  dadurch  entblSsatcn  Firn»  mit  Sepia 
und  ginbt  dnrch  einen  letzten  Anstrich  den  Oliuis. 

n.  Das  Lackieren  des  Heizen  (irie  es  z.  B.  bei  doo  KuUcbw 
kästen,  kleinen  MQbeln  a.  s.  w.  aogewendei  wird)  stimmt  in  dra  wesent' 
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Hehea  Punkteo  gröKstenteiU  mit  deiu  LAckiereo  der  Metalle  (S.  44S) 
Uberein.  Das  mit  Uimsstein  goacbliffenu  Holz  winl  mit  tieüs  aufgoatri- 
chenem  LeinSifimis,  welchem  etwas  Ttleiweiiis  und  Dmbra  Fron  jedem 
un^f^lir  30  j/  aaf  1  kg  Firnis)  zugesetzt,  wi.  getr&okt;  dann  zwei-  bis 
Tiermal  mit  einer  aus  dickam  Bernstoinfimis ,  Bleiireiäa,  Mennige  nnd 
ümbra  gemischten  Grundfarbe  Uberxogen,  welche  man  noch  dem  gSnz- 
lichen  Trocknen  der  letsten  La^e  mit  BimasteinpnWer,  HntfiU  und  Wasaer 
glattschleift.  Nun  folgen  mehrere  (nach  Umisia.ndeu  3  bis  10  oder  12) 
AnBtriclie  mit  der  in  Remtttein-  nder  Kopalfirniti  angemachten  Hau[)t- 
farbe,  worauf  wieder  mit  ^eschlenimtem  llini)>8teiii  gMcbliffen  wird.  Der 
Tollkommene  titanz  wird  endlich  dnrcb  2  oder  3  Lagen  von  reinem 
Kopalfirnis  gegeben,  den  man  mit  Bimsfitein  fichleift,  mit  Tripel  poliert 
and  mit  Haarpnder  abputzt.  USntig  verfährt  man  auch  auf  die  Weise, 
das  man  über  einem  gewöhnlichen  Ölfarben-Anstrich,  z.  ß.  ans  BleU 
weiss  und  Kienruss  (welche  der  Fettgrund  gen^umt  wird)  sech»-,  acht- 
mal und  noch  Cfler  einen  aus  gebrannter  Gelberde,  wenig  Leinölfirnis 
and  viel  TerpentinQI  /.usammetigesetzten  mageren  Grund  (ächleif- 
grand)  aartrligt;  diesen  nach  dem  vÜlHgen  Trocknen  der  letjtten  Lage 
mit  einem  nassen  Stücke  Bimsstein  glaLtschleift;  einen  Gleiweiss-Anstiicb 
(mit  OlSnÜB  und  TerpcntinSl)  folgen  lAset;  alle  siebtbaren  Grübchen  und 
Rine  mit  einem  Gemenge  von  Leinül  und  Bleiweiss  (ölkilt>  verkittet, 
und  wieder  mit  Bimsstein  achleifi;  dann  za  wiederholten  Malen  die  fUr 
den  GegeneUnd  gewfthlie  Farbe  auftr&gt,  welche  entweder  mit  LeinCI- 
fimis  angemacht  und  mit  Teriwntinni  verdQnnt  ist:  endlich  acht-  bis 
zehnmal  reinen  KoptUfii-uii^  aiiffietzt,  welcher  nach  jeder  Lage  (nur  nicht 
aaoh  der  luuten)  mit  feinem.  Bimsstein  paWer.  Wassser  und  WoUe&zeag 
geglättet  (abgezogen)  wird. 

überhaupt  kommen  in  dem  VerfAbren  beim  Lackieren  mancherlei  Abwei- 
chaBSen  vor.  L*l>er  die  sam  Lackieren  dienlichen  Fimiue  gilt  im  allgemeinen 
das  (S,  443)  angeführte;  die  ZusummensctEunf^  dentolben  wird  ica  einzelneD  viel* 
fiUtig  abgeändert,  «owohl  wa«  die  Feinheit  uud  QDte  der  HorzD,  als  das  Meogeo- 
▼erhiltfiia  aller  Zulliat^n  lietrißt. 

In  die  liuckiurung  feiner  Mfibol  worden  euwcilcn  aus  kleinen  dOnnen  Stack- 
eben  Perlenmuttcr,  Meminu-  oiIkt  Argentanlile(;h  u.  «.  w.  ziMammengeMtste  Ver- 
zierungen eingf^dr&ckt,  wslche  noch  dem  Trocknen  derselben  darin  festkleben 
and  von  dem  itiletst  aufgeEutzten  klaren  Kopalfirnt«  gedeckt  aber  nicht  Ter> 
»leckt  werden  (eingelegte  ArbeJtl.  Statt  der  Pertenmutter  kommen  fttr 
dieteo  Zweck  oft  andere  mtt  viel  lebhafterem  Farbenspiele  prangende  Konchylien 
in  Anwendung;,  nitmenllich  die  Schiffskattel  oder  das  l'erlboot,  }iautilu6 
nompiliiis,  und  dai  Meerohr,  Seeobr,  Halhti»  irf»  ilrismaschel).  Diese 
beiden  zerteilt  man  in  gtjl«a«re  oder  kleinere  sehr  dfinoe  Bl&ttclien  dadarch, 
das«  man  sie  äuf  einem  Rosto  Qber  etwiis  lobhaftem  Kohlenfeucr  recht  gleieb* 
mt««ig  erhitzt,  dann  plOtxlich  in  kivUea  Knig  wirft.  Die  Kinlegung  mit  dienen 
•chOnen  Stoffen  führt  in  Frankreich  den  Kamen  naer/  chmoi». 

10.    Vergolden  und  Versilbern. 

Bs  geschieht  mit  Blattgold  und  ülaltsilber  (S.  200.  201);  zamilw 
wird  statt  des  Silbers  Alnmininm  oder  Platin,  zu  ähnlichen  dUnneo  BlStt- 
ebeo  geB4^ageD,    angewendet,   welche  zwai-  eine  nicht  gatu  M  echUae 
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Vtih«,  dftgegni  den  Vortag  haben,  dnrcb  Bc-bwefetwasservioffbaltig«  A 
dUnstODgen  niclit  aainlaafeo.     Im  folgenden   wird   allein  du  Ver^gol 
bMchrieben,  mit  welchem  das  VflniU>ern  in  ilen  Vor&hnmgurtexi  fllwp 
einbtimuit. 

I)  ÖWergoldnng  ist  von  zweierlei  Art,   nltnlicb: 

a.  Matte  Olrergoldung,  inwendig  sowohl  aU  oassen  an 
den  angewendet.  —  Man  Uborstxeicbt  das  HoU,  um  alle  Poren  de< 
zn  verstopfen  and  eine  dichte  glatte  OberflBcbe  zu  eriengon,  recht  gieUit 
m&ssig  nnd  dn&n  drei-  oder  viermal  mit  Bleiweiss,  welebu  in  wenig 
LeiDSlfimi«  uigeriebea  und  mit  TerpontJnUl  rerdUunt  ist;  trtgt, 
dem  der  letzte  Aneiricb  getroobnet  ist^  den  Goldgrund  in  riner 
dtlnnen  Schiebt  auf,  and  belegt  dieM  vor  dem  giozlichon  Trocknen 
GoldblKttcbon,  die  mittels  Baumwolle  (in  den  VertJefnngen  mittcJa  ei 
Iltüpinäolfi)  gut  angedrückt  werden,  damit  sie  flestkleben.  Dor  Gold 
ist  eine  dicke,  ^hnell  trocknende  Ötrnrbe  aus  ftitem  starken  LoinCUi 
nnd  Ocker;  nian  b&nn  aber  ancb  die  alten,  xAb  gewordenen  Iteiie  v»r> 
scbiedener  Ölfarben  aus  den  FarbetJüpfen  der  Anstreiober  gebraacben,  in* 
dem  man  dieselben  xusnmmenreibt  und  durch  Leinwand  filtert-  Nach 
dem  Trocknen  biÜt  der  Goldgrund  das  <4old  so  fest,  dasä  bei  selbet 
Fi-eien  keine;«  sebtltKenden  trhorzugeA  bedarf;  die  Ver^oldnn^  erhftlt 
keinen  Glanz,  weil  es  ihr  an  einer  hinreichend  glatten  Catarloge  fi 
Gegenstände,  welche  dorn  Anfassen  ausgesetzt  aind  (wie  Treppengel: 
der  u.  8.  w.)  Ubeniebt  man  mit  einem  Weingnstfimitte  lud  dann 
fettem  Kopalfimis. 

b.  Qlanz-Ol'Vergoldung  für  Kntschenbeatandteile,  MObel  n.  dgl 
—  Man  reibt  2  Teile  Rleiweiss,  1  Teil  gelben  Ocker  nnd  ein  wnig 
Bleiglfitte  abgesondert  recht  fetn,  macht  sie  xusammeo  mit  LeinOlfi 
an.  Terddnnt  durch  Terpentinöl,  und  giebt  damit  einen  dOnnen  glei 
fijrmigen  Anstrich.  Wenn  dieser  trocken  int,  trSgt  man  10  bis  12 
(in  feinen  Vertieihngen  weniger  oft)  Uleiweiits  mit  öl&mi«  (a.  oben) 
tUglich  nur  einmal,  damit  jede  Lage  Zeit  bat  gebfirig  m  trocknen  (am 
besten  an  der  Sonne,  Wintere  in  einem  wannen  Zinuner).  Nach  dar 
letzten  Lage  wird  mit  gescblemmtem  BimsstcinpulTer,  Walser  und  einen 
Stücke  Wollenzeog  geschliffen,  um  die  Oberfläche  ganz  glatt  tu  macboi, 
dann  streicht  man  bei  gelinder  Wllrme  4  bia  t2ina]  mit  einem  Dacbfr 
piasei  klaren  Schellack -Firnis  (S.  739)  aaf,  der  inletst  mit  Scb 
halm  geschliffen,  mit  geechlemmtem  Tripel,  Wasser  und  Wnllenzctig 
zend  poliert  wird.  Da«  nnn  folgende  Vergolden  miiss  in  einem 
wnrmen,  staubfreien  Zimmer  vorgenommen  werden,  und  wird  auf 
Weise  verrichtet,  daas  man  mit  einer  sehr  weichen  BOrate  Susaent  i 
den  Goldgmnd  (s.  oben)  aafstreicht,  die  ganze  Oberfläche  rnit  Gold^l&iure 
bedeckt,  diese  teils  mit  Baumwolle,  teils  mit  dem  Dacbspinsel  Andrttrkl. 
und  nnn  mehrere  Tage  Zeit  iura  Trucknea  laset.  Die  Vollendnng  nad 
der  Glanz  wird  durch  Firnissen  gegeben.  Man  streicht  nSmlif-h  ei 
Weingeist-Goldfimie  (3.  442),  und  darQber  zwei  oder  drei  Lagen  beU< 
fetten  Kopalfirni»  (.^.  448)  auf,  welchen  letztem  man  mit  Tripel  aai 
endlich  mit  Uaorpuder  anf  die  (S.  444)  angegeb«»  Weise  poliert 
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GoIdUnlen,  welcbe  anf  KQtecbenk&sten  u.  s.  w.  in  farbigem  Grunde 
Vtkomnion ,  xiebt  man  (ohne  UbrigBOs  das  Verfatir«n  <)«i:  Tjackierung, 
S.  740,  zu  ändeni,  Qnd  nacfadtitn  alle  Farbcinanstricbu  gegeben  sisd)  mit 
gelber  Farbe,  Oberfllhrt  sie  nach  dem  Trocknen  mit  Goldgrund,  und  legt 
das  Blattgold  aa£.     Dann  fotgoD  wie  sonst  die   klaren  Firnis- ÜberzUge. 

2)  Leim-Vergoldung,  Wasser-Vergoldung,  auch  Torzngsweise 
GUnzTergoldung  genuint,  iosofem  das  Gold  bei  der^lben  meist  za 
hohem  Glänze  poliert  wird.  Ist  die  am  allgemeinsten  gebrfiachliche  Art, 
oamentlich  bei  Spiegel-  und  BUderralimeit,  SUnlen.  geschnitzten  V«rzi«> 
mngen  an  Möbeln,  n.  s.  w.  —  Xias  Höh  wird  zuerst  mit  heifisem  Leim- 
wasser  xweimai  mittels  eines  aleifen  Uoretetipinsels  bei»Lriclien.  um  dessen. 
Poren, zu  verstopfen  (LttimtrUnken);  dann  mit  %  biü  12  Lagen  weisser 
Parlie  auH  Leim  amt  geachlemmter  Kreid«  Überzogen,  wobei  man  ■  den 
Piiuel  stos&end  oder  tupfend  führt,  damit  die  eimtelnen  Schichten  sich 
gut  miteinander  verbinden  und  nicht  in  der  Folge  abblättern.  Dieser 
weisse  Überzug  (der  Grand)  wird  warm  aalgetragen  und,  wenn  die  leUle 
Schicht  desäelben  ganz  trocken  ist,  mit  ganzem  Bimsstein  und  sehr  kat- 
t«m  Watser  (im  ^Sommer  am  betiten  Eiawtutüer)  glattgeschlifTen ,  wobei 
man  im  letzteren  Falle  stets  nur  einen  kleinen  Teil  auf  einmal  naas 
macht,  um  den  Leim  nicht  zu  erweichen:  dann  rein  abgewischt  und  noch 
mit  feinem  Sandpapier  abgerieben.  Scbnitawerk  verliert  in  seinen  feinen 
Teilen  darch  da:j  Gründen  die  ScbUrfe,  und  muss  deshalb  mit  Sorgfalt 
und  grosser  Vorsieht  mittele  der  Rildbancr-ßisen  nachgeschnitten  werden 
(KcparicrenJ,  sodass  die  Reinheit  des  Bildes  soviel  möglich  wieder 
hergestellt,  aber  doch  keine  Stelle  von  Grund  entblOe^t  wird.  Dieses 
roOhsame  und  oft  sehr  schwierige  Verfahren,  eowie  die  ganse  bisher  be- 
Bcbriebene  Vorbereitung,  mit  bei  ttolchen  Verzierungen  weg,  welche  ganz 
aus  mit  Leim  angemachtem  Kreidepalver  oder  anderen  Teigen  (S.  698) 
in  Formen  verfertigt  und  mittolii  Luim  an  ihrem  Platze  befestigt  werden, 
nachdem  die  glatten  Flächen  der  Arbeit  bereits  getehlifien  sind.  Bei 
Rahmen  befolgt  man  dieses  Verfahren  fast  allgemein.  Glatte  gekehlte 
Leisten  werden  am  schnellsten  und  vollkommcnatcn  repariert,  indem  man 
sie  auf  einer  Maschine  (Grundierbauk)  durch  Zieheisen  (S.  673J  führt, 
welche  den  Uberfltlsaigen  T«il  des  Grundes  abschaben-  Anf  den  Kreide- 
grand  kommt,  nachdem  man  denselben  mit  einer  gelben  Farbe  auK  dün- 
nem Pergamentleim  und  wenig  Ocker  leicht  Überstrichen  und  diesen  nach 
dem  Trocknen  mit  feinem  Sandpapier  geglättet  hat,  ein  dickerer,  gelb 
oder  rot  gelUrbter  Anätricb,  das  Poliuient,  welches  dem  Golde  als  un- 
mittelbare OntcrUge  ^a  dienen  bestimmt  ist. 

Man  bereitet  das  rete  Polimpnt  au  8  Teilen  rotem  Bolus,  1  Teil  Btol- 
«teia  und  I  Teil  BeisHblei,  welche  erst  einxeln  mit  Wasser  fiiingeiieben,  dann 
lait  oSn  w^nig  BtinniSl  ««irnieiigt  und  wieder  gerieben,  endlich  in  dttnnein  klaren 
Pergamentleim  MrrObrt  werden.  Oft  wird  ea  aus  rotem  Bolus.  Seife,  etwa« 
Waobs,  Eiweiu  uod  LniniwaaMr  lusatuiueDge^etKt;  da«  gelbe  Poliment  aus  Ocker 
und  den  eben  genanntoo  Stoffen,  mit  Ausnabme  de>  Bolua.  (Uiirch  die  Farbe 
de»  Polimente«  »oll  nur  ieno  des  darOber  liegendun  Goldes  gehubtn  werden; 
daher  wendet  man  eut  VemHbernn^  am  weiMC«  Poliment,  aus  wäutem  ßoltia 
oder  feingeechlemmtem  Thon,  LeimwaBaer,  weinem  Wachs,  Seife,  Walrat  und 
tichweinfett  bestehend,  uu ) 
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Man   IrRgl  da«i  I'olimetit  warm,    »nd  in  drtA  odör  Tier  I>afl«n,  mit 
einer  klainun  wcichua  BUrbLu  auf;  reibt  es,  vüUig  gotrookact,  mit  eiiiom 
DOaen,    trocknen  Leinentnrhe;    legt    die  Goldb]&tt«r   Toraiebtig  (nachdem] 
Toraiu  dio  .Stelle   mit    kaltem    Wai^scr  uder   Üranntwein   bereoditel  üil 
ftnf,  und  drückt  die  mit  Hanrpinsebi  ron  rerecbiedenar  GrStse  ilo:  )intii>rt^ 
die  (.ilanz-ftellen  durch  Reiben   mit   dem   ßlatst«i»e    oder   oiil    ••in^m  gt- 
Bchliffenen  Achate  oder  Feiiereleine  (S.  301).  mid  giebt  den  Teilen,  welche 
keinen  Glaat  bftb«D  dUrfbn,   die  Hatte  oder  Matlung  darch   leicfate*! 
Beslreii.;beii  mit  sehwaohem,  erwärmten  Ijeimwasner.     An  stellen,  die  eia« 
beeondfirs  bohe  CloMfarb«  zeigen  sotlAn,  erreicht  man  dienten  Zire^^k  dareb 
dai^  Hellen,   nKmlicb  durch  zartes  und  sehr  vorsicfali(,'e6  Bepisseln  nit 
einer  rot^^cllien  riilsäit;k<-ut  (Helle),   welche  entweder  dnrcb  AoflOBeo  tob 
Gnmbigutt  und  Dracbenblut  in  Weingeist,  oder  dorrh  Kochen  tdd  Orleaa, 
GnmmigQtt,  Draobenblnt  and  Safran  mit  einer  schwachen  Pottascbe-Aiif- 
lAsong  bereilvl  ivird. 

D«    im    vorrtahend^u   beMfariebene  Giing  iltr   Behandlung   wird    Wfulgt, 
wenn  miui  fßino  und  wertvolle  Arbott  xa  TOrgolden  hat.     Bei  geringem  Gt 
BtindeD  kilnl  mitn  dut  Vatf^lirmi  auf  maacherlei  Weise  ab,  giebt  ■.  tt.  w< 
tiiuren   de«  GruodeH,    unterl&iut  teilweUe  da«  Ren&rioren  deMelLen,        ^ 
PoEment  ecbwicbor  auf.  ond  UWet  den  Toratugeheaden  gvlliea  AnFtrif£ 
wog,  giebt  kein«  Helle    bmtroicht  gtobae  Rlatt«  Rücbeii,  »tatt  xie  /u  tt 
mit  in  lAimwamer  angeriebener  gelber  Bronse  |S.  447|  oder  bronziert  eie 
der  8.  7J>>    gegebenen   Anweixung;  u.  >.  w.     Wenn    sar  KutemeT^parana 
gunx  echten  Blattgoldes  fogcniinnt«a  Zvtscbgold  (S.  ?a3)  angewendnt  wird.  muMj 

SO  Weittgeiat  roit  o,S4ti  Kinheit^jj^wii-Jit  —  gegen  Anlaufen  geach&txt  werd«.j 
—  Der  Lüitn-Veiailberung  orteitt  man  oft  durcb  Cbenioban  mit  ein?m  Uokl' 
fiminna  (B.  443,  T:i9)   bi»  su   hober  Tftiuohung  da*   Anaebeo  «oer  Vergoldung, 
und  dio  Mfihr^ahl  dtir  MgenAnnten  tioldluiitteD  und  Goldrabaen'j  wird  uf 
diw«  Weise  obiiH  Gold  herg««tellt. 


II.   Farnlcren. 

Binen  aus  Holz  verFertigten  Gegenstand  farniereD  heisst: 
selben  mit  dtlnnen  aufgeleimten  BUttem  von  feineren  and  teueren  Hnl» 
arten  fPuroiere,  Ö.  603,  62^)  V>ekleiden.  Ourcb  dieses  Vvrfabrvti  werd* 
mehrere  Vütieile  erreicht:  a.  Die  Arht.-it«n  erhalten  ein  geringen»}  fte-j 
wicht  (weil  ihr  flauptkörper  buh  weichen,  leichten  HoUarten  verfetti: 
werden  kann)  und  sind  viel  wohlfeilor,  als  solche  ans  rollern  Holze, 
b,  Pumierte  ßegenst&nde  können,  hinsichtlich  der  Zeicbnniig  de«  Hol 
leicht  ein  viel  ecbOnerea  An&ehen  erballen,  aU  volle:  teils  weil  bei 
eine  gnwge  Frelbeit  in  Answahl  und  Anordnung  der  Zeichnung  gMi*' 
ist;  Leils  weil  bei  luUteron  oft  grosse  Holzstflcko  oKtig  &ein  würden, 
mit  s<^öner  nnd  gletobfCrmiger  Zeichnung  sehr  «chwer  zd  finden  dn 
—  c.  Man  kann  aacb  ziemlich  kteioe,  scbQn  gexaiobnele  HoUstück«  (s.  I 
Uuer).  mit  welchen  goniit  wenig  anzufangen  wKre,  zu  groeeen  Art« 
nutzbar  machen,  indem  man  sie  in  Funtiere  zerschneidet. 


^t  POppingbaueen,  Die  FabriltnUon  der  Goldleietvo,  Weimar  Is73- 
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Btnptriickiiicfat  b«i  doin  Fumi-T«!!  miiM  ma,  aa«  den  Bluiuen,  Wol- 
'Ramman.  Adern  w.  «.  w,  der  einxelneu  t'umierblfittcr  eine  ^eschmackToll», 
tjrmmetriBcbe  und  sieb  mehr  odsr  «aniger  oft  «ierl^rrlinli^ntlA  Zeichnung  Oanu- 
«tel]en.  Hii^nu  iiC  nötig,  dtuü  man  eine  gewiiee  Anzahl  gleicher  (d.  h.  in  der 
Z«iebauag  initeiuiuider  Ubeiein«tinim ender)  Bl&tter  habe,  du»  man  davon  (ralU 
die  HoiätAnde  dies  gMtii.tt«D}  nur  die  acbOniiten  Teile  nniw&ble  tmd  dieM  auf 
ragslmliseige  Weise  zusammenat^ll«.  Uetm  Zenobn«iden  einer  Bohle  sn  Piir- 
nieren  ItOnnen  «treng  itenammen  nicht  m^hr  all  je  «vei  und  cwei  Blätter  vfillig 
gleich  aasfallen,  nAinlich  diejenigen,  vrelcb«  unmittelbar  tLureinander  Folgon, 
and  iwuT  die  durch  «invn  und  denii«l)ien  SKgen-,  ber.w.  Me«iierHchintt  entstan- 
denen Fl&oheu  derselben;  dnch  (erhalt  man,  wenn  die  BlAtter  sehr  dUnn  g^' 
Khnitten  werden  und  die  Bohle  von  einem  sUrken  Stamme  heniUirt,  nicht 
selten  8  bis  lu  rinftmlcr  t^chr  nahe  gleichende  Blltter.  JedenfolU  rnnmen  h^im 
Soboeiden  der  Furniere  die  Blätter  in  dertelbün  Reihenfolge,  in  welcher  ue 
fallen,  wieder  lutammengalegt  werden,  dnmit  der  Titchler  die  gleichen  ohno 
ÜÜiB  herausfinden  kann.  ^  IXte  Anordnung  dtnr  Kurnterblätlor  auf  liinem  MObel 
kann  in  verschiedener  Weise  ceschebeu.  Der  einfacbBti.'  Fall  ist  der,  iwei  gleiche 
BIfttter  so  oebtmeinaiider  m  legen,  doae  ihre  Figuren  8)'mniL>trisch  in  Beziehung 
KU  d«r  durch  die  Fuge  beMiobn«t«n  Mittellinie  stehe».  Bei  nicht  M«br  breiten 
Flftohen  (wie  e.  B.  ht^i  einer  Schranhthttr)  reicht  dien  ^v/thntieh  hin.  GrSasi^re 
EUoben  «ifordem  oft  vier  oder  noch  mehr  Furnierbreiten  zur  Bedeckuiq;,  und 
dann  MO«  man  fQr  ji-de  Fnge  die  eben  angegehenü  Kßckaicht  auf  Svmnietrie 
nehmen.  In  der  Regel  mnu  bei  aufrechten  QagenatAnden  die  Zeicfanung  der 
Furniere  nb«r  die  ganze  Il9be  derselben  ohne  Unterbrechung  fortlaufen;  beii 
ünem  S«kretfir  s.  B.  Ober  den  8oehe1,  die  unteren  Schieblnden,  die  Klappe,  di«- 
obere  äcbieblade  nud  da«  Gesimse,  /u  diesero  ßebufe  mute  die  Liingc  der 
Butter  für  die  ganze  HBhe  reichen  und  durch  QaerBchnitte  in  tftückc  von  er- 
fonierlicber  OrOase  zerlegt  werden,  welche  xar  Bekleidung  der  genannten  dn- 
lelnen  Bertandteüe  dienen,  ohne  J*»»  Teile  der  Furniere  herausfallen.  odi?r 
firemde  angemengt  werden.  Auf  viereckigen  Feldern  bringt  »>  oft  eine  schöne 
WirkoHg  hervor,  wenn  man  dieFornieninK  au«  vier  DISttem  eo  xusammen- 
eetaz,  daee  swei  Fagen  sich  im  Hittelnunktfi  der  Fläche  krcneen,  und  xwar  kfinnen 
die  Fugen  entweder  des  Seiten  gleich  oder  in  achtSger  Richtung  laufen,  wo- 
nacli  die  «ntelnen  UUtter  eine  viereckige  oder  eine  dreieckige  Gestalt  haben. 
Runde,  oval«,  achteckige  Flächen  li.  ü.  TinchbÜtUtr)  furniert  man  gewöhnlich 
•ternfOrroig,  auf  Spitse,  d.h.  mit  8,  \2  oder  16  keilförmig  sugeMhnitIvnen 
BKttcni,  deren  Spitzen  s&mtlißh  im  Mittelpunkte  zusammentreffen.  Die  Wahl 
dieser  und  noch  mancher  anderer  Arten  i3«r  Zutammtnutelloog  richtet  licb  nach 
der  Gestalt  der  OegenstAndir,  oowie  nach  der  Zeichnung  des  Furnierholzes,  und 
hängt  von  der  EinEicbt  und  dem  Guschmacke  dea  Arbeiten  ab. 

l)äts  Ziujcbneideo  der  Fumiera  in  Teile  roa  der  gehSrigeo  OrOasa 
nnd  Clestttlt  ge.Hi-hiehi,  niub  IlmiitÄnden,  mit  dem  Schnitter  (S.  681), 
mit  einer  schai-fgeschlifTeuiiD  HeiSkable,  mit  dem  Schneidtnodel  (S.  C37). 
mit  einem  Stemmeisen  oder  mit.  einer  kleinen  Säge,  welche  mit  der  Orat- 
^e  Ähnlichkeit  hat  (S-  64.'iJ.  Krumme  Schnitte  macht  man  nach  einem 
bogenfBroiigeD  l^ineala.  oder  —  falls  sie  KreisbClgen  ^nd  —  mit  einein 
Stangenzirkel,    an   welchem   die  eine  Spitze  mesüerartig  zu^scUUSen  ist. 

Die  HoUarbeit,  welche  mit  Furnieren  bekleidet  wird,  beisst  das 
Blindbnlr..  Man  wE,hlt  da/.u  verschieden«  weiche  and  leichte  Holzarten. 
aJs:  Taunen,  Linden,  l'appel  n.  i?.  w. ;  am  taaglicbstoo  ist  jedoch  Bchliob- 
tes,  weiches,  astfreies  Richenholz,  weil  es  fest  ist  and  den  Leim  TorzQg- 
lich  gQl  acniuimt.  l>ie  zur  FarnieruQg  beetimmteo  GegeosUtnde  mllsBen 
aus  sehr  trockenem  Hoke  mit  der  ans9er9t«D  Sorgfalt  gearbeitet  und  za- 
mnineDgefUgt  werden,  am  dem  Werten  und  Reissen  nicht  zo  onter- 
liqgm;  denn  jede  Verändenrng  dca  Blindholißs  äaasert  aaf  die  Purnienuig 
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des  schlLdlirhet«»  Ein&uss,  indem  sie  durch  dtaeelbti  biudurdi  Umorkbar 
wird.      Tn   den  an    dem    BUndhoIze  vorkommeiiden    VerlÜDdongeo    aoU 
keine  liulzerne  NUgol,  koino  unbedeckten  Zinkcu,   Dberbaapt  keine  Tel 
TOrkommen,  deren  Him<t«ite  auf  der  Oberftöche  liegt',  denn  irenn  in  d 
Kachbarecbaft   des  liii-ahohes   der  Gegenstand    aach  noch   so  wenig  ei: 
trocknet  nnd  schwindet,  so  bildet  jenes  eine  Uervorraf^g,  welche  Back« 
auf  der  ans^tern  Seite  der  i!\irniere  erzeugt.     Dieser  gro»ee  Fehler   tri' 
selbet  dann  leicht  ein.  wenn  etwa  AstlScher  mit  piaffvleimten  Pfrop 
ausgefällt  werden,  oWchon  man  letztere  hinMchtlicb  des  Pasemlaafes  ai 
dorn  umgebenden  Holce  Übereinstimmen  llis&t  {S.  ^TTj);  ee  trifTt  sich 
lieh  nur  gar  xn  leicht,   daso  die   eingesetzten  Teile  nicht  gcniD  in  dem 
gleichen  Masse  schwinden,    wie   das   Dbrige.      In   dieser  fitneicbt  tnOcbl 
es  mehr  zu  empfehlen  sein,  einzelne  kleine  Ldcher,  welche  »ich  etwa  oi' 
haben  vermeiden  lassen,  mit  einem  Kitte  aus  Leim  ond  Holzkohlenstau' 
za  verstopfen. 

Vor  dem  Auflegen  der  Furniere  wird  das  Blindbol/  überall  mil  dem 
Zahnhobel  (S.  656)  nach  vencbiedenen  Kir.htnngen  Uberatbottot,  Trndarth 
eine  Monge  feiner  sieb  dorch kreuzender  Pärchen  entstebeOi  welche  dw 
Haften  des  I^eimee  befördern.  Auf  gleiche  Weise  und  in  gleicher  Ab- 
Hieht  wird  die  innere  (auf  da«  Blindbolz  kommend«)  Seil«  der  Fumiet« 
gezahnt.  Der  Leim  musa  recht  beise  nnd  in  der  durch  Erfahrung  twtck- 
mlUsig  gefnndenen  Stärke  angewendet  werden:  xa  dtlmi,  bindet  deiwlbe 
nicht  gehörig  und  das  Furnier  I5»t  sich  teioht  wieder  ab;  zu  dick,  ttot 
er  sich  nicht  gehörig  ansbreiten  nnd  bleibt  in  einer  xn  starken, 
gleich«!  Schichte  zwischen  dem  Blindhuhcuad  dem  Furniere,  was  e 
falls  fQr  die  Feetigkmt  der  Verbindung  nachteilig  ist  nnd  bemerk)«; 
Cnebenheiten  in  der  Pnmiemug  honrorbringt.  Bei  gut  ausgemfa 
Arbeit  boU  nicht  mehr  Iieim  2wi&chcn  den  beiden  HolKÖficben  bleibeiir] 
aU  in  das  UoU  selbet  eindriogeo  und  in  den  vom  Zahnhobel  erzeugten 
Pureben  Raum  finden  kann.  Ka  kommt  waaentliob  darauf  an.  so' 
der  Leim  noch  warm  ist,  den  Überfluss  deesalben  durch  stArken 
beranazupressen,  wodurch  zugleicii  die  genanesta  Ansduni^ung  der' 
oierfi  an  das  lUiudholz  erreicht  wird.  A\»  ein  Miltel  zu  be.<iond<;ni  hiü 
barer  Verbindung  der  Furniere  mit  dem  Dlindholze  wird  empfohl' 
zwiscfaen  beide  ein  dtinnes  baumwollenes  Gewebe  cin/uleimeo. 

Da«  Yerfahrcn  beim  Fnrniercn  erleidet  nach  den  Cnut&nden  man 
XndeTuns«n,  vua  ««lebten  di4  wichtigsten  hier  angwnben  werden. 

a.  Am  einfachhton  ist  die  Fnrniprun^  ehftner  Flftehen.  W"'  lif*;?* 

Kiif  folgendv  Wme  zu  W«rke  Rcs^anu^n  wird:  Mao  bestreicht  d.i  .  »  ' 

Lßim,  legt  da«  Furnier  ilarauf,  über  dioae«  eic  etwa«  starkes,  giiiit'>.  und  ut- 
rade«  Brett  (die  Zulage!,  und  aponnt  hierauf  da«  Ganze  in  eine  Frane  (&  W) 
oder  legt  mehrere  Scbritubzwingen  an.  die  nicht  weiter  als  30  cm  fon  ~ 
entfernt  sein  «ollea.  nm  den  Oruck  frehöri);  stark  und  (^Idchrnftasig  *a 
Die  Zulage  wird  vor  dem  Gebrauch  mit  vm&o  StQuk  Seife  bestncben, 
sie  nicht  darch  ctwtka  I^m,  der  am  den  Foren  des  Farniers  beraustreten 
mit  letitervm  KUHamueDklebt.  Uon  erwELrmt  sie  ziemlich  atvk,  oowohl 
L»im  ütvru  lAnger  fliUitig  xn  erhalten  (damit  i^r  Ücit  hat,  wut  r.u  liind^tit, 
uiu  du  Furnier  dvm  I^ock«  nachgiebiger  zu  machen.  Manche  Ti*cU«r 
wSrmcn  in  gleicher  .\t>«icht  auch  da«  Bündhols  an  eineui  von  QolttlspilaeB 
machten,  rtark  Bammenden  Keuer:  allein  dac  ist  so  tsdelo,  weil  es  letclil 
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Teraiehen  der  Arbeit  nt  Fulea  hat.  Ebeiuiow«nig  Empfchinnff  verdient  in  der 
Re};el  das  Verfaitreo,  neb^t  aem  UlindboUe  auob  da«  Furnier  mit  Leim  lu  bfr-, 
•trachfln,  wobei  niitn  genMigt  ist,  die  ftuwer«  Seit«  des  Furnir^ra  mit  eiuom' 
ticfawiunme  aam  xu  mtuibeo,  weil  toatt  die  eionitige  Ausdi.-bnuiiK  diu-cb  die 
Feuchtigkeit  and  Wärme  det  Leitue*  eine  stark«  Krilmmuna  bewirken  wDrde. 
Haoeb«  fiacbe  Qeganitftnde  niQneD  auf  beideo  Scitm  furnien  varden  (Gegen- 
Farniernng),  it.  B.  die  Klii|ip<'  eines  SekrelAn-,  miin  legt  in  diewioi  Fall«  Wd« 
Fumiere  »cbnell  Dacheinänder  auf,  vtirlUhn  Übrigen.'*  wie  sonst,  and  erreiebt 
also  den  Zweck  durch  eine  eineiev  Arb«it  SorjtlUUig  ausxufflbrende  Oegeo- 
■tSnde  werde»  oft  selbst  dann  ttiii  beiden  Seiten  furniert,  wenn  dies  de«  An* 
•ehens  wegen  auch  Dicht  notwendig  w&re;  man  nimmt  aber  dann  zu  der  innem, 
nicht  in  d&a  Au|;;e  fullondcn  ForniPiung  Eichenholz,  äclteo,  und  nur  bei  sehr 
kcwtipieligen  Möbeln,  wird  diu  BHndhoh  doppelt  furniert,  nllmlich  auurst  mit 
Linden-  oder  Kichenhols,  und  darüber  (nach  ifilligeui  Trockn«ii|  mit  Mit1ui(;oni 
oder  eini-m  andern  feinen  Bolze.  Ftlr  die  Schfinboit  und  Dauer  der  Gegen- 
«ISnde  ist  dituKH  Verfahren  von  vuriilglii:h«ui  Nutze»,  wuü  «t  da«  Werl'wa  krftf- 
tig  Techinderl,  besonders  wenn  noch  eine  Ge^en-Fumiening,  die  in  gleicher 
winee  wirkt,  biozukommt 

Ist  die  Fnmierung  einer  Fläche  an«  mehreres  BlILttem  xusammenKusetEen, 
BD  hobelt  man  diese  an  den  Ktint^n  recht  genau  ab;  legt  sie  auf  dem  BÜnd- 
bolse  richtig  piuwend  ncbunoiDa.ndcri  hält  sie  mittels  Schraubzwingen  und  unter- 
gelegter Leuteit  fest,  dui  sie  sich  nicht  verschieben  kennen;  liherleimt  die 
PufceD  auf  der  Aussemseite  mit  2 — 3  (m  breiten  Papierstreifen  und  verfährt  so- 
dann damit,  wie  mit  einem  einzigen  Blatte. 

Kleine,  besonderH  schmale  (wü»n  auch  lange)  ebene  Fliehen  werden  oll,, 
ohne  Znlaoe  und  ohne  SobraubxwinKen ,  darch  Anreiben  fumierL  In  diesem' 
Fait«  aber»hrt  man  die  ftaeseru  Seite  des  Furniers  schucll  mit  einem  in  lan- 
w.irrae«  Wiwuer  gctituchten  Schwamine,  legt  da«  Fnrniör  auf,  und  streicht,  wÄh- 
rend  man  es  mit  der  linken  Hand  hStt,  mit  der  langen  ahgerundetcn  Finne 
eines  Uammere  (Furnierhaumerl^J  in  geraden  ZCigeu,  meist  nach  einer  Ilicb- 
taog,  anter  Anwendung  des  gehörigen  Druckes,  »chnell  darüber  hin.  ^llt«  der 
LeiiB  SU  frQh  erkalten,  so  UberfUbri  man,  um  ihn  wieder  QQtwig  zu  machen, 
dtia  Furnier  langsam  mit  einem  erhitzten  platten  eJaernen  Koiben'K  und  setst 
hierauf  das  Anreiben  fort  Wenn  boiu  Klupfen  auf  das  Furnier  (mit  dum 
Fingeiknflcliel  oder  mit  dem  Hammer)  kein  dumpfer,  Kondem  ein  heller  Ton 
entsteht,  ho  scblieiuit  man,  dawAberall  die  Berdhrung  und  Verbindung  mit 
dem  BUßdboUo  vollkooimen  erfolgt  ist.  mitbin  die  Arbeit  btisuhloBsen  werden 
kÄno,  Fftst  niemals  ist  eine  mit  dem  Hammer  gemachte  Furnierung  elton«o 
fest  und  dauerhaft,  als  eine  solche,  bei  welcher  man  sich  der  Zulage  bedient 
hat-,  dQone  Furniere  werden  durch  daa  Streichen  mit  dem  ilonunor  suweilen 
bsaehfidigi 

Wenn  man  zwei  flache  Stücke  von  gleicher  Üeatail  und  Grflsse  zu  fnrnieren 
hat)  kann  gleichfalls  die  ZuIngo  umpurt  werden  und  zwar  ohne  doss  man  den 
Batnmer  anwnnJeL     Man   t>i>i>treicht   nämlich   beide  Stücke  mit  Iieiui,   bedeckt 

Iede«  mit  »einer  Furnier,  reibt  letztere  anawendig  mit  Seife  (um  das  Zusammen- 
:Ieben  zu  Terhindenit,  legt  d'w  fuinivrten  Flächen  gegeneinander  und  spannt 
dos  Ganee  mittels  SchrAiihzwingen  fest  eusommen.  So  dienen  die  beiden  Teile 
aieh  gegenseitig  aU  Zulage. 

b.  Furnieren  der  Kanten.  —  Wenn  iwei  unter  irgend  einem  Winkel 
inMiomeiMtoMBnda  Flftchen  nach  den  im  vorigen  besehrieucneu  Verfabroogs- 
orten  getrennt  furniert  werden,  so  geht  an  der  Kante  da«  eine  Kurnierbtatt 
aber  die  Dicke  des  andern  heraus  (wo  es  mittels  einer  eigenem  SKge  abse- 
•ebnitten  wird.  S.  fUl)  und  unterscheidet  sich  sehr  sichtbar  als  ein  schmaler 
Streif.    Bei  feiner  Arbeit  ist  die«  stCrvnd  und  ums«  dadurch  vermieden  werden, 


1)  A.  AlbTttt.  l'Art  de  l'Eb^nikte.     Paris  1828,  p.  234. 
'•  Alhrest,  l'Art  de  rEböniste,  p.  384.  —  PaubVDesomwanx,  Art  du  Me- 
noisier.  IV.  lOO. 
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dan  iDSQ  l>ei<le  ÜlKtter  aof  d«r  Schn«id»  der  KmdI«  solUt,  mil  einer  gar 
oder  &aBWrst  venig  siolitbiircn  Fugb,  siuamisen^toMcn  lllmt.    Dieser  Zv«dt' 
durdb  du  Kippen  Jejt  Futni«»  «rreioht,   welobM   in  eifipm  llrrambie^n  ät 
■albea  Übet  die  Kante  besteht.    Maa  schneidet  du  Blntt  tc  breit  zq.  d««i 
bftido  Flftchcn  zuvammcagenommeo   bddecken   ktnii;    Ueklebt  «m  Sonerltcb  mit 
Papier,  leimt  e»  xuenit  auf  der  einen  Piftcbe  vie  gewahtJich  foit  und  lAMt 
übrifftia  Teil  über  den  Band  frei  berau<st«bea!   nrlmitet  not  der  iuui'ni 
de:-  Furnier*,   dicht  an   r]er  Kante  da»  Uliadholtea,   mit  dner   kleiiien    in  Boli 
gefataten  Säae  (EippHäi^e)  oder  mit  einem  £cliarf<-'n  Betssliaken  iKiiipeiaen)' 
eine  in  der  Tiefe  winklitr  lusummenliuifwndv  Furcht*  nu»,  wi^lche  fa»t  bi-  aa-j 
Am  Papier  durohgefati    bicf^t  den  noch  unbefestj^n  Teil  anf  die  zweite  lä 
bestricbeDe  KUcbc  hinaber  tiod  befertiftt  ibn  bier.     Da  vermitteL«  des  Papie 
und  dea  unreiaehrt  Rcbliebt^nrn    dttnnen   üolEhlltitcheo*    die    beiden   Teile 
■ammenbängen  und  die  beiden  Ränder  der  Futclie  nun  einander  berfihren, 
kftuit  hit^f  der  Leim   nicht   herauitreten,  die  furnierte  Kant«   wird   »ehr  «char! 
und  zeigt  kein»  Cnterbrectinn^  des  Holtgowebaa.    Du  Pnpier  wird  Kuletxt  ni 
wanuem  Wiarrr  wegsewaNchen. 

c.  FurDieren   ttrummer   oder   geschweifter  Obetfläelien  (Ganat- 

fliedar  n.  «.  w.).  —  Bei  dor  Dick«,  welche  gewöhnlich  die  Furniere  habnn,  Imhb 
teselben  dr.h  nicht  in  erheblichem  Grade  biegen,  ohne  zn  br«!lieii.  Man  ntM 
sie  do^halb  vor  der  Anwendung  soweit  »erdflnnen,  daa  sio  die  wf""'"''-!!"  Bje- 
sang  ertrugen  Vitnnen.    Doi  Pomier  wird  mit  der  unrechten,  ber<  .  dee 

Zahnhobel  rauh  gemachten  FBlcbe  anf  ein  flaohe.4.  mit  Seife  best.: 

geleimt;  dann  bii  aur  Dicke  einer  atarkpn  ^piulkartc  abgehobelt  und  mit 
pajiier  tlberklebti  darch  GrwiLrmen  von  dem  Brette  loagemiuiht  twax  weg< 
Seife  leicht  angebt);    nbgeptjtn,  Auf  da«  mit  Leim  Tenebene  BlindhoU 
und  durch  Sehraolnwingen  mit  Hilfe  einer  poMeodea  emilrmt^'n  Zulag 
und  nn^  fest  angcdrQcKL    Die  letatem  iet  hier  gewöhnlich  von  Kivbvtihole  und 
mum  —  unter  B^ckuchtigung  dea  Itaumce,  den  die  {•'urnierdieke  erfordert  — 
di'.'  nOmliDhe,  nur  entgegengesetzte  Krümmung  oder  Schweifung  haben,  wio  der 
fnrnirrte  (iegenntand.     Fflr  einen   Kami««    bat   also    die  Zulage  eWnfalli  die 
Form   eine«  KamitMCs;    für  einen  ßundvlab  enthltit  lie  eine  Hohlkehle  n.  •.  t. 
Wn,  der  (^««taU.  de«  (jegengtandea  wegen,  eine  Zulage  schwierig  zu  verfertigen 
wäre,  kftnn  man  sich  atatt  deren  eine«  mit  feinem  erwärmten  Sande  gefollteo 
teiiieneti  Sucke^  bedienen,   weldier  uiitteU  einet  unter  die  Schraube  der  Lvitii- 
iwingo  gelegten  flachen  HolMtQckes  angedrfiokt  wird.')    Die  Anw-  ■■i*r- 

tief  buhler,    durch   eingeloteten   Dampr   erwärmter  Zulagen'')    i^i;;  fllr 

manche  ^'%lle:  weniger  die  ßttnutxung  des  WoMerdruck«*  unter  Lr-T' >_  .;ti}$  der 
Zulage  durch  uin  Rantichukblntt,  weicht»  die  fVSnong  Ate  mit  einer  bohni 
DrucarAbre  Terlmiidenen  WuMierbohllltete  vervchliemt.  In  jedem  Fülle  nAtsen 
die  Schraubzwingen  Torsichtig  and  nicht  au  rasch  angesogen  werden,  damit 
kein«  starken  BÄche  in  dem  Furnier  enlaleheo:  klein«  Brflcht;  ecbadra  nickt, 
da  Bte  «ich  tod  selbst  wieder  HchlieMcn  »nd  das  Aii»plittern  oder  Wegfall«! 
von  Teilehen  durch  das  aufgeleimte  Papier  verbindert  wird.  Nötigenfalls  «r» 
weicht  man  da»  Furnier  vor  dem  Auflegen  durch  bciMea  Wasser.  W>>an  die 
Furnier bllltter  d(lnn  genug  sind,  kann  ein  geHohicktcr  Arbeiter  telbct  lipmlich 
kleine  Gcfimiglicdar  damit  belegen;  nur  die  allerkleinsben  nflaeen  jedesmal  aea 
vollem  Holze  gemacht  werden.  Gesahnt  kann  da«  Blindholz  der  Gealmi^tiDder 
nicht  wt^rden,  weil  die  KrOraninng  der  Oberfiächa  Jer  Attwendoiig  de«  tlohels 
hinderlich  ist;  man  macht  sie  daher  nnr  etwa  mit  der  Raspel  ein  wenig  rank. 

d.  Furnieren  runder  ätQcko  (Sulen,  Walicni.  In  Fällen  dieser  Art^ 
wo  da4  Furnier  rund  um  du«  ßlindbolf.  tieruingeroUt  werden  mtu»,  sind  Ewei 
Verfahrungeurten  anwendbar.  I]  VtLth  dem  einen  Verfahrwi  bedient  man  «iiJi. 
der  itutngen  wie  unter  c,  nur  kann  begreif! icherwuist  eine  colcfan  Zuingif  nicbl 
uelir  ftl«  ein  Viertel,  hBcbstens  ein  Drittel  den  Kreis»  amfauen;  man  ist  daher 
genötigt,  (las  Furnierblatt  nach  und  nach  der  vollen  Kreismndnng  naiuscbmiegen. 

')  Paulin-Denormeoax.  Art  du  Mvonistvr,  IV'.  122. 

*)  Poljt.  Ceotralbl.  I»b0.  S.  71b.     D.  p.  J.  I8ÜI.  2n»,  »4a  m.  Abb. 


4 


Knrai«ren. 


749 


iBdem  man  einen  Teil  des  Dmfftiiifes  nach  dem  andoni  in  Arbeit  nimmt,  wobai 
jedesmal  der  Vorgan^j!  ßenan  so  ät,  nlt  ob  nur  ein  Ttril  der  Fl&che  su  furnierea^ 
wilre.  Es  ist  hicrWi  kän  Hinderni*.  wenn  die  fiHnle  Kanneliernngen  t-nthait,! 
weil  die  Zuliige  dcnsclbt-n  unteprecbend  Reataltut  stin  kaDo.  -  3)  Nucb  dem 
andern  Verfabren  k&Diien  nur  glatte  Sftiilen  otlfr  Walten  furniert  weiden,  denn 
ee  wild  der  erforderliche  Druck  (ohne  Hilfe  voa  Zulagen!  dadurch  aosgellbt, 
dam  man  ein  Rlarke«,  whi-  stratf  angetpanntrs  Leinpnbiind  in  Siebten  «cbranbftn- 
ariiffen  Windungen  um  den  Oegenslnnd  heromTrickelt.  Die»  gesichieht  mit  Hilfe 
dernaacbine,  Furniermatchine,  etoec  einfachen  Vorricbliing  von  folgender 
Befchatfenbeit.  Zwei  senkrechte  faOlseroe  Stfinder  sind,  in  1.;^  bi>  l,h  m  Eat- 
ferfluBg  Toneiniudef ,  oben  durch  einen  Querriegel  verbunden,  und  bilden  du 
Gestell  dar  Maschine.  Etwa  um  ei»  Drittel  der  Ufibe  vom  Fussc  entrei-nt..  ver- 
bindet ein  zweiter  Querrie^ul  di«  StAnder.  und  auf  die««m  Riegel  iat  eine  auf- 
rKhttttebetxdf^  Docke  vemcniobbar,  welche  durch  einon  Keil  auf  dem  ihr  ang^ 
wiee«nfn  Platte  befestigt  wird.  An  der  rechten  Seite,  dem  eioflo  StftiLder  so* 
gewendL-t,  trägt  diese  Docke  ein«  ei«ern«,  dicke,  kegelförmige  Spit««,  »oda*«  M 
aebr  nahe  dem  Reilatocke  einer  einfachen  Drehbank  gleicht.  Durch  den  rechten 
Stluider  guht  watferccbt  eine  kurze  hölzerne  Welle,  welche  auaterbalb  dn  Qo* 
«teilet  eine  Kurbel,  innerhalb  (dei'  Spitze  gegenOber)  etn  Paar  kreutweiie  ein- 
^eietite  eiaeme  Blätter  oder  Lappen  enthält.  Um  sine  lu  foruiereade  Sftale 
auf  der  Maicbinc  tinxuHpauni-n,  luai^ht  man  in  die  eine  Grundfi&cbe  derselben 
mit  derS&ge  einen  KroiiEüviinitt.  schiebt  die«ea  aof  dia  eben  erwUhnlun  Lappen 
der  kleinen  Welle,  und  setzt  am  ändern  Ende  der  Sftale  die  Üoeke  vor,  deren 
SpitM  in  den  Mittclpnnkt  der  zweiten  t^rundfl&ehe  eingreifen  mius.  Nach  dicMt' 
VeraattoJtusg  wird  durch  l'mdreben  der  Kurbel  die  Sftule  um  ihre  Achse  be- 
wegt. Gleicblanfeiiil  mit  d«r  «•irgespiinnlen  SILule  und  i'^ber  denell'^'n  liegt  eine 
bOmrrne  Walze,  deren  Zapfen  Dich  in  LOchern  der  beiden  StAnder  mit  groemr 
Beibung  bewegen,  sodass  hierdurch  Her  Umdrehung  ein  betr;icblli(:hrr  Wider- 
ktend  enttfegengetelzt  wird.  Man  vermehrt  dieeen  letnteren,  wo  nCtig.  noch 
dadurch,  ua»s  mau  die  ätilnder  oben  m«br  gegeneinander  keilt,  so d au  die  Walze 
«wischen  ihn<!n  eingeklemmt  wird.  Aaf  dem  UmkreiM  der  Walze  ist.  nabo  am 
linken  Ifnde  derselben,  ein  starkfs  Loinenband  (eine  scbniole  Qurte)  befestigt, 
und  von  da  g^-gen  das  rechte  Ktide  bin  i»  tcbraulienförmigen  Windungen  auf- 
gewickelt. An  der  redtten  Seite  der  Maschine  läult  dos  Band  s&cb  der  ein- 
Bespannten  SKule  hinab  und  wird  an  derselben  mitteln  einet  Nagels  Wrestigl. 
Wird  nun  die  Kurbel  uml  folglich  dii>  Sftule  gedreht,  »o  r.ie-ht  letrter«  daa  Rand 
an  sich  und  umwickelt  »ith  damit,  liegen  die  linke  Seite  bin  lortfichreitend: 
dal>ei  bleibt  das  Bund  ununterbTOcheu  »charf  angespannt,  weil  die  Walze  e« 
nur  widerstrebend  loalttsst.  Es  ergiebi  fticb  von  selbst,  dass,  um  dan  Band  wieder 
auf  di«  Waise  rurtlckiufabreu.  man  dieae  verkehrt  umdrehen  musa.  zu  welchem 
Bebofe  man  nuu  die  Kurbel  auf  den  einen  Zapfen  dereelben  st^'ckt. 

Daa  Furnier  wird  in  der  (jehOrigen  OrCwse  und  Uexlalt  xuuexcbnilteD,  ge- 
cabot,  und  auf  die  unter  c.  angegeltone  Weise  dDnngehobelt  Um  t-a  iieta  run- 
den O^^stande  aufzulegen,  macht  man  es  luif  der  rechten  lltiianern)  Seil« 
niaa  —  nachdem  man  hier,  nm  das  Brechen  xn  rerhindern,  mehrere  I.einwand- 
streifen  querluufend  aufgeleimt  bat  — ;  und  hAlt  e«  mit  der  unrechten  ?eite  an 
fin  Peaer  von  Hobelspftnen .  wodurch  ei  sich  krümmt  \H.  .'iTli,  Das  Furnier 
wird  dann  um  das  in  der  Masobino  eingeapunnte,  mit  Leim  beetrichene  BUnd* 
holx  grrollt;  mittels  zweier  oder  mehrerer  nerumgebimdencT  SchnOro  vorlivfig 
in  der  Krümmung  erhalten:  endlich  auf  oben  angezt^^iglQ  Weise  mit  der  üurte 
dicht  und  fext  benickeit  und  so  lange  in  diesem  Zustand«  gelassen,  bis  der 
Lnm  v&llig  trocken  ist.  Man  nimmt  Torsfltzlich  die  Breite  der  Furnier  um  ein 
kl«n  wt^rig  ^{Jtwr,  als  der  Umfang  des  au  furoierendtn  Oegenstandes  ifl:  da- 
her kommen  ihre  beiden  K&nder  Qhereinander  xn  lirgen,  und  es  wird  eine  Nach- 
arbeit erforderlidi.  Man  lOot  nach  dem  Abwickeln  der  Gurte  die  Fuge  wieder 
durch  brennen  (überfiibrvn  mit  dem  heimen  Kolben,  8.  747),  woouroh  der 
t^im  weich  wird,  schneidet  mit  einem  (rharfen  MesK'r  den  ltu<«eren  Band,  so- 
weit er  übergrf-ift.  weg,  unti  wickelt  aterLn».U  die  Guite  herum,  damit  di»  Fug» 
sieb  schliesst.    Auf  selche  Art  wird  ein  geoanere«  Zmummen passen  erreicht,  als 
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wenn  man  (flflich  anfaiigs  dt«  Breit«  der  Fumior  ricbtig  »oiaHito  wollte,  «m 
mli  der  erforderlichen  SäiSrfe  nicht  geKhehen  kann. 

ü«  allen  l''tirniMnnß»art«n  treten  zuweilvB  klrnn«  Fehler  ein,  welche  »er* 
hnwfrl  werden  müssüD.  bevor  man  m  weiterer  Bearboiton^  d»  Oegeuteidet 
fibarsebt.  Uol>t  »ich  ic^adwo  am  Kande  da*  Famier  aaf,  weil  der  Leim  t^leetil 
gehast  hat,  »o  brinst  man  mit  nner  MMafrklinse  etwa«  Leim  unter  dieselbe 
nad  Btroicht  die  Slelle  mit  dem  erhitzten  eJMrnea  KoIb«D  (S.  74t  J,  der  zu  glsldiff 
Z«it  den  lif.im  äDiui^  mai^ht  iind  da*  Furnier  an  daa  Blindholx  anpretat,  wonmf 
nan  hia  Kum  Trofltaun  eine  Schranbswinse  mit  einer  kleinen  Znla^  aalagt.  — 
Zeigen  sieb  Beuluo  od«r  blasenartig«  ErbObuDsen  auf  der  Famiemns,  ao  kSnnw) 
dieae  —  ToraaageHtck,  dnas  sie  nioht  ron  ünebenheit«n  de*  BlindiholM*  m- 
anaobt  rind  —  entweder  von  AnbLafnog  de*  Leim«*  an  dieser  Stelle  oder  ma 
ICangel  an  Leim  herrühren.  Im  er«teni  Falle  genagt  ea,  den  keinen  EeUm 
ftnftuaetaeu,  bis  der  Leim  darnnter  fiOwis  wird  und  sich  gleäehfQrmig  KoalMttlL 
Im  zweiten  Falle  macht  man  mit  der  Spiti«  eines  Federmeaaera  aehr&g  dnrcb 
die  I>icke  doe  Furniem  einen  Kinachnilt,  bringt  durch  denatlben  ein  wenig  dtanan 
L«im  hinein  und  atreicht  mit  dera  Kumierhanimer  darSber,  bia  die  ErfaObmg 
rer^ichwunden  iat.  —  Nicht  selten  unthiilten  diu  Fnmiare  durch  kuagebrocheiw 
Teile  enUtandttne  klein«  8paltt),  Cirflbchen  oder  LOobur,  Dergleichen  wvrdes 
ÜB  bert«n  auf  die  Weise  verrteckt,  da»  man  ein  Holt«tflek  dttr*ell>«n  Art.  wm 
da«  aoaKubeeBernde ,  aaf  der  Himseite  mit  Leim  bestreicht;  ea  dann  ao  lanp 
mit  der  Schneide  eines  »ehr  scharfen  StemmeiMos  schabt,  bis  die  ebgelMeo 
feinen  SpUnchen  mit  dem  Leime  einen  dicken  Teig  bilden,  und  mit  lelateren 
die  VertiefunKen  Atiafflllt  ( Auastreicben)  Weit  weniger  gat  ist  og^  SofaflllKk 
am  Liebte  xn  <>ntztlndon  und  Rchmclund  hineinEnatieichen;  denn  die  ao  ai»- 
gebHMTten  St«lleii  bilden  beim  Polieren  leicht  ürubvn,  indem  das  Scfaellaä 
Ton  der  Palitur  mehr  oder  w«mgcr  aofgelöst  «drd. 

Zuweilen  orcignot  es  sieh,   dos«   ein    fehlerhaft   auflegte)  Fnrmerbbtt 
wieder  abgenommen  werden  rnnsu,  nachdem  der  Iieim  schon  getrocknet  iit   Zs 
diesem  Ende  fllierfllhrt  man  nach  nnd  nach  die  ganu  Flllehe  mit  dem  eritlttfcn 
Eüaen  (8.  747),  welche«  d«n  L«im  erweicht,  aod  Toat  das  Furnier  in  dem 
allmählich  ab,  wie  Jone  Wirkung  stattfindet. 


e.  Nicht  sehen  werden  HOgeniuinte  Steinfurniere  oder  H 
furniere  angewendet.  Sie  werden  an»  einer  Mischung  gebildet 
man  aun  Loiniwasser.  gebranntem  Kalk  oder  Kreide  und  beliebigen  erdie« 
Farbstoffen  xusammenknetet,  dann  in  dUnue  Ülftttfir  schneidet.  Durd 
Mengen  verschiedenfarbiger  Massen,  im  teigartigen  Ziutande,  giebt  mu 
der  Znsammenset7nng  daä  Ansehen  des  Marmors.  Im  trockenen  'Za^iwäf 
sind  diese  Furniere  sehr  sprOd.  durch  kaltee  Waaier  (si'hnoller  dant 
Wiuserdampf)  werden  säe  aber  g'onz  weich  und  bi^am,  sodass  man  de 
BÜen  gvkrlimoiten  Oberiläcben  anpo^^^eu  kann.  Wieder  gotxodciMt, 
langen  nie  Ton  neuem  ihre  nnsprUnfrliche  tifirte.  Wie  die  Steinfi 
im  Handel  vorkommen,  haben  »ie  nicht  selten  LOcIier;  man  muss 
wenn  man  die  Blätter  zum  Oebratioli  eageacbniUon  bat,  die  abgefi 
kleinen  Stocke  in  Wasser  erweichen,  mit  einem  Kisen  in  die  LAobff 
bineindrUcken  und  so  letztere  ausfüllen.  Bann  werden  die  RSoder  ab- 
gefügt,  wolwi  man  dicsell>cn  mit  Wasser  befeuchten  kann,  nni  soueÜ 
das  AufibrQcketn  7.u  verhindern,  abt  die  Werk/enge  weniger  abzoBiitaa- 
Die  Seite  des  Furniers,  welche  auf  da«  Holr.  xo  liegen  kommt,  wird  wi 
Bimsstein  uod  Wasser  ubgescbliffeti,  mit  der  Zii'bkliuge  abgoaohabt:  ^ 
BUndhoIs  mit  gutem  Leim  beitricben.  wieder  getrocknet  und  aodaiMi  ait 
sehr  dCnnem  siedeudheissen  Leimwassor  dberstricheu ;  daa  (tiS' 
mKssig  befsuchtetej  Famier  aufgelegt  nnd  mittele  !!ulagen  nnd 
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xwiii(;en  aiif^epreast.  Bioe  vorausf^ebencle  Erwärmung  du  Blindholzw 
iei&tet  hier  gute  Diuiulo,  um  dun  Leim  lange  genug  QUsiig  2a  erbaiteo. 
weil  äteinfbrniere  die  W&rme  gut  leiten  und  ihn  daher  TArhOltnüuniLnig 
schnell  abkühlen.  Kleine,  oicbt  Sache  Qegenst&nde  können  sehr  wohl 
mit  nebeneinander  gelegten  BrnobstQckcn  fämiert  werden,  worauf  man 
nach  dem  Erkalten  die  leer  gebUebeneu  Stellea  mit  anders  in  WoMer 
erweichten  Sttlckohen  snsfliUt.  und  diese  gehörig  verreibt. 

Folgende  Voraohn'ft  «nr  Bereitung  der  Steinfumiere')  ist  faenftfart:  Hon 
erhitzt  in  einem  guseetvemen  Eenel  i'ib  kg  Wasser  auf  tiT*  C.,  rOhrt  naoh  and 
noch  Ih  kg  gepulverte  Kreide  ein,  ftie-Not  den  Brei  dnrch  ein  nicht  zu  feinea 
Drahtneb  in  einen  Bottich,  und  Oberlftwt  ihn  hier  der  Ruhe,  bis  die  Kraideaieb 
abgeceltt  hat.  Nachdem  das  klare  WaaMr  von  dcoi  breiigen  Bodenaotie  ab- 
sesogen  ist,  wird  letzterer  wieder  in  den  Keatel  gebmcbt  und  unter  bestAndigem 
Umrflbren  gekocht,  hm  et  so  dick  iat.  daiu  er  eben  noch  vom  Kfibrscheite  ab- 
flient.  Nun  «ilzt  man  i  bis  1V|  kg  Tiachlerleim,  &00  jf  ftekochten  und  wiedei 
oriralteten  Pergameatl«im  «amt  drwen  feinen  Sii&neii  und  .t4i>  !)i*  3S0  </ Painer- 
ganneog  (oder  weinaes  Druck p-ipier  in  Wa«ser  anfenwaieht,  Rcrrllhrt  und  wieder 
autsedrttckt)  binsu.  Zugleich  kann  der  OrandfarbeDton  dw  Mitrmon  diiirli  Bei- 
fllgnng  einer  xAiten,  mit  etwa«  [«imwamer  abgeriebenen  Rrdfarbe  gegeben 
werden;  doch  thut  man  im  allgemeinen  heHHer,  die  Masiie  zor  Zeit  nocn  im* 
ffefttrbt  zti  lanMn,  Man  mSUngt  hierauf  daw-Fouer  und  dickt  unter  atetem 
Rühren  10  lange  ein.  bis  eine  hcrauagenomniene  Probe  nicht  mehr  bedenteod 
an  den  binden  kl«l>t.  OewObnIiob  iat  dieees  Kindicken  in  i  bis  6  Stunden  be- 
endigt; man  muNs  wilhrtnd  deaaelben  achthaben,  daw  der  Inhalt  des  KeaaeU 
in  uuunterbroolieiK-iu  ^eliiid*:»  Eoohen  bleibt  und  keine  fevte  Kruitte  auf  der 
Oberfliclie  IsilJct,  Üa*  Farben  dieirer  Manse  geachieht  nun  durch  behende  toII- 
fUhrtes  EinknvteD  verachiedeocr  Farbsluffe  iBIdweiae,  Kienrus«,  Indig,  Cbrem- 
lielb,  gelb«'  und  rot«  backe,  RSIel,  gebranntrr  Ocker,  Kngli«ch  Ikit,  Veroncaer 
GrBn,  8cbweinfurter  llriln  11.  it.  w.i,  welche  man  vorlftuflg  mit  Leimwaner  ab- 
tferielien,  getrocknet,  von  oeuem  geputvert  und  mit  Wawer  ang«feucbt>et  hat. 
U((.>rauf  prceirt   man   in   cinom   Kasten,  mittels  einer  Schranbenpreeac ,   alle  in- 

gl«icb  vcdleudeten  und  noch  warineti  Kluiupeu  t\i  eincin  Oaiizen  von  recbteckitier 
eetatl,  nimmt  diesMM  nach  12  bia  16  Standen  heraus  und  aenägt  es  in  BtUtcr, 
die  man  an  einem  k&hleu  Orte  trocken  wurden  lAast. 

Witklicbe  Steine  (Mtiriuor,  Malu^chit,  I.Asuntein  u.  >.  w.)  werden  nur  au»- 
nahmaweiatr  zum  Fiirniert'n  der  HolzarbeilBn  gebraucht:  an  ihrer  Refputigung 
kann  Leirn  nicht,  hon'ivm  nmm  uin  hüraiger  Kitt  —  z.  B.  Steinkohlen |>ecb, 
etwa  mit  /u»atE  von  Kreide,  Rohlen)in1rer  nder  ^Jegelnichl  —  angewendet 
«erden.  Um  bvi  der  hierbei  nOCieen  ErwUrmunf;  das  ZeiaprioKen  der  Stein- 
fumiere  xu  vcrhilten.  ICKt  man  disaelben  in  Wasacr,  welche»  »um  Koflben  ge- 
broüht  wird,  und  giebt  ihnen  dann  sogleich  die  ferner  nOtige  höhere  flitze  über 
lunem  Koblenreuer. 

f.  Kinlegen,  eingelegte  Arbeit.  —  Die  eingelegte  Arbeit  ist 
von  eweicrlei  Art.  nSmIich  entweder  in  vollem  H0I2  oder  in  furniertem 
bergeatellt. 

o.  Erstere  findet  nur  biei  kleinen  und  dünnen  <iegenttanden  An- 
wendung. X.  R.  zierlichen  Tlillard stocken  (Qoeuw) 'h  Heften  oder  Hund- 
gnfieu  an  nlterlei  feinen  Oerittechaflen  n.  s.  w.  Die  Verzierung  bcttebt 
hier  gewöhnlii'h  in  sfhmalen  Streifen  (Adern)  vnn  verschiedener  Farbe, 
welche  auf  der  OberÜSckc  dos  {iegenetandOB  in  mannigfaltigen  Richtungen 
binlaofen,  oft  einander  dnrchkrenxen. 

i)  Polyt.  Ccntralbl.  1837,  Bd.  1,  S.  137,  340.  —  Bayer.  Kuiiit>  and  Oe- 
wezbeblatt  lfl3H,  B.  7SI. 

■)  Preehtl.  Technolog.  Kncykl-,  Bd.  IL  182. 


&D  Beiipiel  wird  tlt«  BeeobalftiDheit  der  Arbeit  und  die  Art  ibnir 
fcitiguna  «Ifuttich  iDachen.  Der  0«g«mtand  >«i  dttn  H«ft  ua  niu>tn 
Metenrtor).  Mnn  bobelt  aas  Uahagoniholz  ein  vierkantignt  12&  imm 
86  MM  breiten,  ebento  diclie*  Slflck,  und  bereitet  «ich,  um  daswlh«  s.  B. 
waitaeB  Adern  m  Tersicren,  eine  Anu^l  Bl&tt«r  tod  Ahorn- Furnieren.  Nnti 
wird  du  HoU  der  Ulnge  oaeh  \a  schräiJier  Riübtuni^  fron  einer  langen  Kaat« 
vax  gegen  (i  bc  nie  he  n  den)  mit  der  SCgo  darchnitttin;  man  legt  siHeebaa  bHde 
Teile  (nmcb'lt-ta  dvr  Scboitt  mit  dem  Ziibntiubel  geebnet  ist!  ein  FiirniorbliU, 
und  leimt  alle«  feit  suemniDen.  Auf  gleich«  Weiie  TerfUirt  man  aacb  a&d 
nach  in  dnr  Richtung  der  eweitün  Diagonal-Ebenä  and  noch  mehreren  ondeiea 
beliebig  gewfthlt«»  Richttmg«n.  Wird  dann  zuletst  dai  HoU  io  d«r  OevtaM 
eiaes  Heftes  ane^efaobelt  oder  auf  der  Drehbank  abgedreht,  *o  bilden  die  mal 
der  OberÜche  nchtbareo  Diirchscbnitte  der  Forniere  »beneoviele  Advs.  "^ 
bSngt  natürlich  nur  von  dem  Oe*obmnck  und  vnn  dem  Flmue  dee  Ar 
ab,  die  daraui  bervorgefaende  iieichnung  acb^ia  und  kuailreicb  danueteUen. 
mCglicben  Abänderungen  ergeben  sich  von  acllnt;  b.  B.  da»  man  die  An. 
□nd  Hichtungen  der  Schnitte  vörvielßltigt,  dietelben  bogenßntiig  mlcr  gi^ 
MhlSiigfIt  anlegt,  mehrerlei,  auch  ktlnstlich  gefärbte«,  Holz  zu  den  Aden 
nimmt  (e.  B.  ein  Ahorn-Furnier  zwischen  swei  Ebechols-Furniercn  litgend, 
durch  weime  Adern  mit  »chwarreai  Satime  zu  beiden  Seiten  entateb'-iii;  u. 
—  Da«  vollendete  Sttlck  besteht  nun  eigontlicb  au«  einer  Heoga  kU-t-  •-  - 
Leim  verbundener  Tetiv,  welche  nach  und  nach  dorcb  die  veiBchiede: 
rnManden  liiid.  Mao  kann  dwlier  auch  lO  verfahren,  dasa  man  »Ui.  »..^  . 
von  nanivem  Holse  und  Furnier  blättern  einsein  anarbeilet  und  BAmtUcb 
Pintna)  xuB)imm^nli;imt ;  «her  ^n  wird  gro«te  Genauigkeit  erfunlett,  ob  ji 
Teile  die  rMlig  richtige  Gestalt  xu  gel'cn,  ohne  welche  das  Zu^ammespaBa 
nur  unvollkominen  erreicht  werden  kann. 

Va  ist  auch  folgendes  Verfahren  vorgecohlagen  worden*):    Man  1 
Fvu'nicr  auf  da«  Weckatflck,  legt  imf  dasselbe  eine  reichlich  I  mm  dl 
blechlehre,  |ireMt  dtCMllie  twiachen  Waisen   ein   und   hobelt  das  üänae  0 
daw  nur  die  eiogeprutsten  Teilo  des  Furuicts  am  WerkstOek  turfickbleilim. 

ß.  I■^Irnifl^to  otii^clegte  Arbeit  unterücbcidot  »ch  von  gawühali 
Forniernng  nur  datlnreb,  äass  sie  nicht  eine  gleichartige  Decke  ntier 
BUndbolze  bildet,  sondern  aas  mannigfaltig  getiulteten  nnd  nebfucinaiidn 
gelegten  Teilen  verschiedener  Holzarten  n.  b.  w.  besteht.  Die  einfaehsl« 
hierher  gehörige  Arbeit  ist  das  Einlegen  von  Adein,  womit  niou  gt- 
wChoIiob  mir  die  Ränder  grösserer  Flachen  i-infasat  Schlicht«  Adtni 
werden  hu»  einem,  zwei  oder  drei  8ebmal«u  Streifeben  venchiedvn&rtiger 
Famiere,  zuweilen  aus  Meeaing  oder  Argantan  gebildet:  erster«  wcrdn 
wie  die  Pamieiiing  selbst,  in  welcher  sie  liegen,  aufgeteitnt;  letlte* 
beiden  befei^Ugt  man  mittels  eines  warm  aofgetragenen  Kitte»  aus  wuüMO 
Pech,  gelbem  Wachs  nnd  gemahlener  Kreide.  Fante  Aderi»  wwdo 
daclaxx:b  bervorgebracbt,  dase  man  f^tDierbllitler  nnd  in  veneh* 
Gestalt  (dreikantig,  rantenfSrmig  n.  s.  w.)  aaegebobelte  StAbcben 
allerlei  HoU  zu  einer  Platte  lusammenleimt,  nnd  die^e  nacbher  in  Bi 
eben  Ton  Farniordicke  ser»ttgt.  Man  findet  »e  ^ewüimlich  in  I 
TOD  0,6  big  1  m  und  ^  bis  6  mtn  breit  im   Handel. 

Dm  in   einer  (furnierten   oder  vollen)  HoUfiacbe  di>*   nn1«rttgvi] 
ausauhOhteo,  welche  sum  funlegen  der  Adern  eitordert  wi-rden.  üeiliani 
sieb  entweder  eines  AdernkratKen  'NolcnrenBer«),  der   nirht»   woj 
als  ein  Schneidraodcll.  3,  S3T,  stutt  de»  Mcs<vni  einen  ■«'hraalcn  .Mr 
haltend,  detsen  Sehneide  quer  g^en  die  Richtung  der  [lewegunc  '^' 


M  D.  p.  3.  1878.  tiS,  iOa. 


inner«. 


753 


eineü  näC'h  Art  iles  stellbaren  NuthobeU,  S.  708,  gehniiten  A<lernhft>)el«i  oder 
«in«r  mitdi?rQuiiflri»r«llge,  S.  fi46,  hauptsJLohlicfaOmtreiiistiiiimeiideii  Adernsftge. 

KUnetlichei-  und  äcbwi«riger  aaüznfUhreo  ist  diejenige  Art  eiogeleg- 
U,  welcba  dadurch  entsteht,  Aas»  in  dem  PurQif>r.  womit  eins 
Flilche  des  Blindhol^es  Gedeckt  wird,  Laubwvrk  und  and«re  V«r- 
scieruD^n  durcbbrocLon  äusgeschnittEin,  dta  ulTuneQ  RAume  aber  wieder 
mit  gleichgetttalteten  tllftttchen  von  anderem  Holt«  ausgefällt  sind.  Man 
macht  die  Zeicbnaog  mit  dem  Bleistifio  oder  der  Fedor  unf  Papier;  klebt 
dieses  auf  ein  Famiorblatt  von  Mabagoniholü,  legt  darunter  ein  Furnier 
TOD  Aliombok  und  fcboeidet  beide  Blatter  mglei<rh  mit  der  LanbsOge 
BDI  freier  Hand^  oder  mit  der  (S.  650)  erwnhnten  Maschine  nach  den 
Ümritwn  dar  J£etchnung  aus.  Die  auü  dem  Mahagoni  falEeadeu  StUck* 
oben  werden  dann  in  das  Ahornblatt  eingelegt,  und  umgekehrt;  sodass 
man  £wei  brauchbar«  StQcke  und.  ausser  den  SXgespUneii,  keinen  .Al>- 
&11  urhalL^J 

Ungeachtet  der  Lanhsfifienscbnitt  ein  weni^  UoU  in  Su&ne  vecwandelt  hat, 
foIgUch  die  ei ceule); enden  Teilo  etwas  kleiner  sind,  als  die  dafOr  beitÜDinten 
09nuDK«u  der  Furniere,  bo  hebt  sich  doch  diejer  Fehler  ganc,  und  ee  eneugon 
sich  mir  «ehr  whmale  I^eimfugen,  da  mnn  die  Vorsicht  gebrautht,  die  awei 
Famierblätter  «um  Ausschneiden  so  aufeinander  zu  legen.  da«a  ihre  Fiucrn 
recbtwinkhg  gegen>.-itiaDder  laufen.  Bc-iui  Anfloimiin  quillt  jedes  Hol«  quer 
gegen  die  Fa«ern  ein  wt^nig  an,  und  dcnieufolge  sohlieMt  «ich  die  Fitg«  »«hr 
gut,  wenn  der  Sägen^bnitt  md^chat  fein  war.  Ein  minder  geschickter  Art>eit«r 
bekomoit  freilich  oft  bd  breite  Pugeu  an  den  ümriHen  der  eina«lvgt«n  Zeigb* 
nuug,  daw  sie  —  §ebr  »im  Nachteile  der  Schönheit  —  mit  Schellack  oder  Hola- 
ittig  auageitricben  (S.  693)  werden  niQiweD.  —  Bei  KinleKunj;  mit  heltfarbigen 
B<MXartes  wird  oft  mit  Vorteil  diw  Brennen  dfr  Fumicrstflckchcn  angewendet, 
welches  eine  teilweise  BraunHirbuug  deitelben  durch  Uitze  ist.  An  den  Rtln- 
dem  bewirkt  man  diese  FSrhune  durch  Eintaachen  in  sehr  stark  erhitüten  Band 
oder  sehr  heiüees  geBcbmolsonee  clld:  an  beliebigen  anderen  Stellen  durch  Diiranf- 
tdasen  einer  Lirbtflamtui;  mitteln  d«»  I^trohre«  l,TergI.  P.  69.1,  725). 

Mit  dem  hier  beKhriebenen  Verfahren,  naoh  welehent  die  Tenienmgen 
mittels  einer  LaubslLge  auaKeechaitten  wvrden,  itst  ein  neuerüt»*)  nahe  verwandt, 
hei  welchem  man  den  Durchschnitt  (S.  643)  kuth  AuMchneidcn  benutzt.  Es  wird 
daate3be  billiger  und  tweckniHmiger  al«  ersteret  sein,  wenn  en  üioh  um  die  Her- 
it«llung  grosserer  Uengen  gleicher  Fumietrungen  hundclt. 

Sehr  ZEtaamaiengeseüite  Einlcgungen  (Blumen  oder  andere  Zeich- 
Btuigea  ans  StQokchen  verschiedenartiger  Furniere,  untermischt  mit  PlSti- 
chen  von  Elfenbein,  Hom,  Schildpat,  Perlenrautler)  eneu^  man  auf  M- 
Kondem  Wage.  Die  einzelnen  Bestandteile  hier/u  werden  mit  der  Laub- 
mil  dem  Sohneidmodell  ),S.  637),  mit  der  Qnadriersftge  (S.  616) 
den  —  TOrUufig  mittels  einer  Art  Ziebeisen  ')  zu  bestimmter  gleicher 
e  abgegefaabten  —  Furnieren  zugeschnitten,  und  auf  ein«  von  fol- 
genden zvrei  Arten  vereinigt.  Entweder  legt  man  vie  auf  einem  mit  Leim 
ItOHtrichenen  Papierboffen  gehörig  /.usammen,  und  behandelt  naeb  dem 
Trocknen  da»  Ganze  wie  ein  gewöhnliches  Furnier,  d.  h  leimt  eS  mit 
einem  Male  auf  das  BHndholz,  und  gebraucht  nur  die  Vorsicht,  unier 
der  Zulage  ein  mehrfach  gefaltetes  Leinentucb  auwubreite«,  welches  den 


'}  Holtzapffel,  Turning  k  mech,  manip.     Bd.  2,  S.  731— T59, 
'i  D.  p.  J.  lÖBS.  247,  224. 
•)  D.  p.  J.  I84&.  Ö8,  366. 
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Druck  der  SdumuWwiogeji  gleicbßJrm^  atoclit,  Klbst  wena  dw 
oben  nicht  'vSlIigr  einerlei  Dicke  haben.  Oder  man  ObertrBgt  die  Üi 
risse  der  Zeichnung  auf  da&  BliodhoU,  leimt  die  6e«tandt«tl«  «ttjula 
nw^lieinandor  anf  und  reibt  sie  mit  dem  Pamierfaamnier  an. 
Ttächlerlcims  ist  xu  dieser  Arbeit  besser  die  HaosenbU»«,  wegc 
Bt&rkem  Bindekraft,  an/awenden.  —  Was  gegenwärtig  unter  dem  N'ai 
HolfMoeaik  vorkommt,,  tat  ffewfibnlidi  auf  eine  wohlfeilere,  aber 
niger  Freiheit  der  Zeichnung  geirthnuide  Art  dargeatelU,  wobei 
gleiches  Vertabren  wie  bei  Anfertigung  der  bunten  Adern  (S.  73Sj 
obacbtot  wird.  Ks  werden  nlimlich  —  um  Tafeln  zu  Pussbüdea. 
gleichen  Sterne,  Rflschen  nnd  Hhnliclie  in  Pumiemog  einzulegende  Ye 
Kieningcn,  wie  anidi  gauM  Fumierungen  zu  kleinen  Tu^'bblStlem, 
ohan  n.  8.  w.  mit  MuBtorn  nach  Art  der  StickmuBter  zu  bilden  — 
Huadratiitche,  dreieckige  oder  rauteufiirniige,  beliebig  (i,  B.  80  bU  4:»«») 
liiiige  Stäbchen  von  vorsehiedoniarbigum  Hob  t\i  einem  klot»  aneina&der 
geleimt,  welchen  lebitern  man  nachher  (quer  anf  die  Läng«  der  8Ube) 
in   UiKltor  von  2  bis  d  mm  I>ioke  zers&gt.^J  — 

Trockene  Birkenreiser  (samt  ihrer  Itindei  auf  die  eben  erw&bnte  WetH  aa* 
eiiMknditrijuIcimt  —  wobei  man  die  Zwiachvnri&ume  durch  den  mit  feioai90^ 
spinen  Temiengten  Tj«iin  aiuHtUt  —  geben  im  Qnenehnitte  eine  aitiget  m- 
liofa  einförmige  Mosaikxeichnnog. 

Oft  werden  zu  kiinetrcieher  eingelegter  Arbeit  Furniere  nicht  nor  tob  «hr 
vitBchiedeufarliigeu  Holxtjattuu^en,  aondern  auch  von  mancherlei  daeu  w 
iammeaae*etzt«n  luui  Leim  mit  Znsabi  von  Alaun  und  Parbeti  beiteaeiMlnl 
Maasen,  Elfünliuin,  l'crlcnmutter.  Bleche  ron  Hesiting,  Tombak,  An;enüin  o.  i 
angewvndet  (Boulc).  Dii;  erw&bnt-m  Leim  furniere  trbüll  oinn  durch  AnflO 
TOD  möglichst  farbloeem  Knochen-  oder  I.ed«r1eim  im  4',',  fachen  ii<>wicbte  '" 
und  AtugieMcn  auf  eine  achwach  eingefettete,  mit  einem  Itaii-lt*  rersebece  f 
glaeplatte.  ünaUAngig  von  den  etwaig<;n  Farbenbdmi»cbungen  sotst  nu  _ 
boini  AuflOaen  de»  l<eime?  ein  wenig  Alaun  ni;  Jüdenfalli  aber  behaylelt 
die  gcffOfucnen  BUttor  tuletxt  mit  schwacher  AJaanaafltenng  (l  'Ttä\  Alaue 
IS  Teilen  Wassert,  bis  i^e  nufsohwellisn.  EpSH  sie  mit  TerdQonter  AuHCtauiig 
kuhleniAiirem  Kult  a)>  und  läwt  ne  wiodet  trocknen,  indem  man  die  HAii 
auf  Kiihmi'n  anklebt.  Durch  Zusatz  di-r  Fiai;hiicbiippenma8se,  welche  iti  dn 
uoevbteii  Perlen  zur  Anwendung  kommt,  iiliint  man  mit  des  IfvimrarsiicA 
recht  gut  die  Perlen nintior  »iich;  iliM  Schildpatt  über  dnrtih  eino  Irniui 
Torf  mittel»  Ammoniak  gmoRene,  eingvdickte  und  mit  etwiu  Leim  vH. 
Farbe,  welche  man  einet  frisch  gegossenen  Lcimtafel  anftrfigt,  «onaica 
aweite  l?clucht  l<eim  darUber  gegoaeen  wird,  »odaes  die  Fartw  im  Innurn 
—  Eine  wohlfeile  Art  von  Metall-Ktnlcgung  ist  diidurch  hersust^Men,  das» 
mittels  messingener  erleben  geschnittcDcr ,  stark  «;rliits(«r  Stempel  beliel) 
Zeichnungen  in  die  Furaierung  eindrfivkt,  die  VtrtiefuQKen  mit  einer  gM 
zeneu  sehr  leicht  ilüssigen  Uotallmisohung  (2  Wisroot,  1  Biet,  i  Kinn,  'ml 
Miltier]  uutei  Anwendung  eineK  «rwtrmten  Me*«ers  auastreicbl,  mudit 
Bimrflti-in  und  Ol  abschleift.  Durch  rberstreichen  mit  einer  von  S4iin 
«chuss  lienilich  freien  <ittld-.  iSilb^r*  odvr  KupferauflAsanK  kOnnen  ä'w 
zterungen  verji^oldftt,  vemiHwrt.  vi-rktipft^rt  wurdun.  Kirii"  Niirliahmun|( 
MeUdlvink-guns,  wulchti  z.  B.  Auf  hölzernen  Tiibnkdosen  vnrkomm*. .  Trüd 
durch  bergettellt ,    dass  man   dt«  FIAcbe   mit   atau-ken  ZinnbUii  ''■■'i''' 

einen  mehrfnuhen  Karbenanntrich  gicbt,  in  diesen  beliebige  Lini<  -  ■  i-'^ 

einritd  oder  aaoh  breitere  Teile  heraunehabt,  endlich  Brnisi. 


>>  KuDsb-  und  tiewerbehlatt  18J5,  S.  613:    min,  Ü.  &1I. 
Polyt.  Oenttalbl.  \Uii.  S.  l2Vi. 
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g.  VoUenduQg  der  furnierten  und  eingelegten  Arbeiten.  — 
Nachdem  der  gewöhnlich  die  Fnmierung  verunreinigende  Leim  mit  einem 
■etwas  stumpfen  Stechbeitel  oder  Stemmeisen  abgeschabt  ist,  glättet  man 
die  ganze  Oberfläche  mit  dem  Hobel  (Abputzen).  Da  in  der  Regel 
'das  Furnierholz  maserig  oder  verwachsen  (blumig)  ist,  folglich  leicht  ein- 
reisst,  und  das  Äosspringen  selbst  nur  kleiner  Teile  die  ganze  Arbeit 
verderben  würde,  so  kann  man  gewöhnlich  keinen  andern  als  den  Zahn- 
hobel, oder  allenfalls  den  doppelten  Schlichthobel,  anwenden.  Wenn  man 
-denselben  Über  Leimfugen  hinfuhrt,  mnss  sorgfältig  daraaf  geachtet  wer- 
den, dass  dos  Eisen  dieselben  in  schrfiger  Richtung  durchkreuzt ,  weil 
soiLSt  die  zusammenstossenden  Bänder  ausbrUckeln  oder  einreissen.  G^gen 
Ende  des  Abputzens  zieht  man  das  Eisen  mehr  in  den  Kuten  zurück, 
sodass  es  nur  bScbst  wenig  eingreift.  G-ut  ist  es,  die  Sohle  des  Hobels 
mit  trockner  Seife  zu  bestreichen,  damit  derselbe  sehr  leicht  fortgleitet 
und  nicht  an  etwa  noch  vorhandenen  Leimteilchen  anklebt. 

Nach  dem  Abputzen  folgt  das  Abziehen  mit  der  Ziehklinge  (S.  715), 
das  Schleifen  (S.  718),  endlich  das  Polieren  (S.  726);  lauter  Arbeiten, 
welche  im  vorhergehenden  ausführlich  beschrieben  sind.  —  Die  (S.  75Ü) 
erwähnten  Steinfomiere  schleift  man,  nachdem  sie  sehr  gut  getrocknet 
^ind,  mit  einem  Stücke  Bimsstein  und  Wasser,  wobei  man  den  abgerie- 
benen Schlamm,  sobald  er  dick  wird,  mit  einer  Ziehklinge  wegnimmt. 
Nor  zu  Ende  des  Schleifens  putzt  man  nicht  ab,  sondern  reibt  vielmehr 
den  Schlamm  mittels  des  Fumierhammers  sorgföltig  ein,  am  alle  Foren 
4amit  ansznfUllen.  Nachdem  hierauf  die  Arbeit  vollständig  getrocknet 
ist,  reibt  man  sie  noch  einmal  mit  nassem  Bimsstein,  um  die  darauf 
sitzende  Kruste  von  erhärtetem  Schlamm  aufzuweichen,  schabt  sehr  vor- 
sichtig die  ganze  Fläche  mit  einer  scharfen  Ziehklinge  rein  ab,  schleift 
nun  mit  Bimsstein  und  Terpentinöl,  putzt  allen  Schmutz  ohne  Zeitvei:^ 
lust  weg  (weil  derselbe  schnell  eintrocknet),  und  schreitet  endlich  zum 
Polieren.  Letzteres  wird  mit  Schellack -Politur  wie  bei  HoU-Fumieren 
verrichtet,  mit  dem  einzigen  Unterschiede,  dass  man  anfangs  kein  Öl 
auf  den  Ballen  nimmt,  sondern  dieses  erst  dann  anwendet,  wenn  bereits 
«iniger  Glanz  sich  zeigt. 
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VI.  Absciinitt. 

Verfertigung  einiger  HolzgegeustAnde  im  besund« 
1.   Böttcher-ArbeUen.') 

Die  Hauptarbeit  des  BSttcbers,  Kufer»,  Binders  oder 
binders  besteht  in  der  Herstellung  der  Fässer;  Btu>Mrden)  verGertii 
derselbe  Bottiche,  TonneD,  Eimer  a.  dgl.  Dber  die  Holzartea.  w«kbt 
zu  (tiewn  Gegen5t&ndeQ  Terorlcitet  werden,  ist  (8.  596)  dos  Nctlge  u- 
gefObrt.  Zu  guter  Arbeit  kann  nar  SpaithoU  gebrAtjcbt  werden,  itel 
dieses  die  grOsste  Feetigkeit  besibtt  and  am  wenigsten  den  Verlndemagei 
durch  die  Einwirkung  der  Feuchtigkeit  nnterliegt;  indessen  wird  dodi 
oft  nnob  mit  der  äUge  geecbnittene»  Huh  angewendet,  wiewobi  meisteoi 
nur  zu  FSssern  für  trockene  Gegenstände,  welche  weniger  U«nMÜgk«tt 
und  Un Veränderlichkeit  erfordern. 

Zur  band  werk  smä&sigen  Verfertigung  eines  Foeses  werden  die  roha 
Stube  (S.  596)  mit  dem  Segerz  oder  dem  ßreitbeile  (S.  634)  mu  dsa 
tGrobeo  behauen,  wobei  schon  die  Anlage  tu  der  KrOmranng  an  des 
ilftDgen  Kanten  gemacht  wird  (da  wegen  der  bauchigen  Gestalt  des  Fi 
die  Stube  oder  Dauben  in  der  Mitte  breiter  sein  mllssen  nU  an 
Enden)  Diese  KrOnimung  i^t  ind(«»en  nicht  die  einzige  errord«riiclw 
vielmohr  sind  die  Dauben  au<;h  der  lireite  nach  krumm,  nämlich  t 
lieh  gewSlbt,  innerlich  bohl,  weil  daa  Fass  im  Querschnitte  nicht  TJel 
eckig,  sondern  krei&RIrmig  sein  muEs.  Die  Xnsecre  Wr.lbnng  wird  u- 
nachst,  wenigstens  Torbereitcnd  dadurch  gegeben,  da&s  man  die  I»aot>fla 
mit  dem  RauhhobeJ,  dann  mit  dem  ülattbobel  (S.  457)  bearbeileti  d 
AngbJUhlnng  der  inneren  Flfirhe  auf  der  Schneidbank  durch  BMcbnei 
mit  dem  Krummeieen  (S.  6;i6),  oder  bei  grossen  Dauben  durch  B* 
mit  dem  Dücbeel  (3.  634),  worauf  aber  jedenfalls  mit  dem  KrnuAMr; 
nachgearbeitet   werden   mo».     Sodann  werden  die  Seitenkantco  f 


lUMBP^H 

;  TiJ.^ 


>|  Freclitl.  Teehnolog.  I<JicTkl.  Is.'l7,  Bd.  »,  ?.  y^S  m.  Abb. 

P.  W.  BarroHH,  Ibt-  Kiirist  de»  UOttchen,  Weimar  IKAS-  tl07-  Bd. 
neuen  Schauplatzes  der  KOtnle  und  Tlandwerkcl. 
Otto.  Handbacb  d«r  Kanbinderei,  1S33. 
Soll;,  flaudluch  far  FaasUuder,  1SS4. 
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der  DaalieQ  durch  Abhobeln  auf  der  Stosabank  (S.  658),  —  wenn  sie 
sehr  groM  »ind  mittelfl  des  lilüctieU  (da«.)  —  berichtigt,  endlich  aber 
mit  dem  Ratih-   und  Olaitholi'el  }tcj{lUttel. 

Wenn  alle  icn  einem  Fasae  ^eliörtgr^n  Danben  soweit  vollendet  sind, 
kann  zum  Aufschlagen  oder  Aufsetzen  gegobritten  werden,  d.  b.  zur 
ZnsammeQSteltnng  der  Dauhen  nnd  Umlegung  derselben  mit  Beifen.  Man 
etelli  zu  diesem  Behafe  xoerat  vici~  Dauben  in  vier  gleiohweit  voneiniuider 
eoefernten  E'uaktcn  des  Kreises  stnkrecht  auf;  Viefestifirt  an  den  bbercn 
Endeo  derselben  einen  von  aatiseD  herum  gel '-^'teu  eisernen  Keif  lUanpt* 
reif)  mittels  Schraabzmngen  oder  gabelförmiger  hölzerner  Anfsetz- 
kloben;  beUt  innerbalb  des  Heifes  nach  and  »ach  alle  Übrigen  Uanben 
«ebeneinaiicLer  ein,  nnd  treibt,  denselben  weiter  an  dem  Farne  hinab,  dass 
er  gehörig  f«8t«iltzt  und  die  l>aubeii  in  der  Xfibe  ihrer  Knden  (Küpfe) 
Btark  zusammfinpresöt.  Femer  wird  ein  zweiter,  etwas  weiterer  Beif 
anfgetneben ,  der  geinen  Plat/  mehr  gegen  die  Mitt«  des  Fassea  hin 
findet  (Hatsreif),  und  ein  dritter,  der  noch  nHher  an  die  Bütte  hin  gebt 
^Banchrcif).  Rci  grossen  Ffissern  werden  mehrt^re  Hoisroifen  angelegt. 
Bei  dieser  Behandlung  sind  die  Duulifin  genötigt  (infolge  ihrer  grOflaersa 
Breit«  am  mittleren  Teile)  eine  Krflminnng  nach  ihrer  Lunge  an/tmehmen, 
indem  üi«,  von  den  Ktnfen  geiwungeu,  sich  biegen  und  die  WiMbnng 
oder  den  TtAnch  des  Paf^ses  erxengen:  diese  Biegung  erleichtert,  man  durch 
Wftrme  und  Kouuhtigkoit,  iudein  man  inuerhnlb  des  Faasee  ein  Feuer 
■von  HohclspUnen  anmacht  (Anafeuern),  nnd  die  I>aaben  von  innen 
mit  Wasser  beDet7.t.  —  Durch  das  aoebeu  auseinandergesetzte  Verfahren 
ist  bloss  die  obero  Hälfte  de«  Fn&scs  gubnnden.  Um  das  nümlicho  mit 
der  antern  HHlfte  au  erreichen,  wird  um  dieielbe,  ganz  nahe  an  den 
dortigen  Enden  der  Dauben,  ein  starker  Strick  gesohlnngen,  den  man 
mittels  einer  eigenen  Schraubv^rrichtnng  (Zug,  Schraubwinde,  Fass' 
zieher)  krfll'lig  ansieht,  bis  die  Köjife  di>r  Dauben  sich  einander  sehr 
genübert  haben.  Samt  der  Winde  wird  nun  das  Fass  uuigeattlrzt,  und 
die  jetzt  oben  betindlicbc  H&lft.e  auf  dio  nilmliuhe  Wcit^e  mit  Reifen  Ter- 
sehen,  wie  ravor  von  der  ersten  HiHfte  angegeben  wurde. 

Statt  dea  Aiufeuem«  kann  mit  bestem  Erfolg  die  Erweichung  der  Dauben 
dnrch  WoMerdanipf  anK<^weiidot  w^rdca:  man  sctxt  näuilich  da«  durch  ein  Paar 
Reifen  rorlAufig  «twiLB  zoiciknimengfibitltene  Fass  in  nincn  Beh&lter.  dvr  mit 
ünmpr  aaa  ^nem  Dampfkemei  unuKfdllt  wtnl,  und  nimmt  die  fernere  Be»Tbiii> 
tuBg  vor.  nar.hdem  diis  Hol«  durch  diawfl  Mittel  gehflrig  biegRam  geworden  irt 
(vergl.  Ö.  689). 

Die  beidfin  Enden  des  FAftses  werden  nun  mit  der  fiJlge  beschnitten, 
die  hiemach  noch  Uljer  die  Stelle  des  Hodens  hervortpringenden  Teile 
der  Htabe  (die  Kimme)  auf  der  Himseita  mit  dem  Stemmhobel  (t^.  668), 
auf  der  inneren  Flllche  durch  Behauen  mit  dem  Boüe,  Desclineiden  mit 
dem  Krummeisen  und  Abhobeln  mit  dem  G&rhhobel  (3.  Qbü}  geglättet. 
Bann  wird  die  Kröse,  Kimme  oder  der  Falz,  worin  der  Rand  de»  Bodens 
Plai2  finden  soll,  mit  den  dazu  gefaSrigen  Werkzeugen  aasgearbeitet  (S.  710). 

Bie  nßijen  werden  aus  dem  dazu  bv^timmten  Hol^e  (S.  bdü)  Ter- 
fertigt,  indem  man  die  einzelnen  Stäbe  an  den  langen  Unndem  anf  der 
Stosabank  und  dann. mit  dem  Ghvtthobel  oder  Fagenhobel  (S.  6&7)  recht 


gerade  abfUgt,  sie  durch  Dübbel  verbindet  (S.  701),  mit  dam 
den  Unikruie  deü  Bodens  vonceichn«!,  und  denit»lb«i  niil  der  SSge 
schneidet;  die  linssere  FUche  mit  dem  Raubbobel  und  tilaithobel 
richtet,  mit  dem  Schabhobel  (S.  &58)  etwas  hohl  auuu-beitet;  den  Rand 
mit  dem  geraden  Zu^messer  bcechneidet  und  mit  dem  Buden  biamschnitt 
(S.  661)  Bbschrügirt;  endlich  mit  dem  Stabxeng,  Kranzhobel  oder  Bahn* 
hobel  beliebige  Verzieningon  heiT erbringt.  —  Dm  die  Büden  in  da»  Fw 
einnuetxen,  werden  die  ReifeD  in  der  N&he  der  Rnden  teils  abgenommeb, 
teils  gelockert,  die  Duuben  soviel  nötig  auseinander  gezwSngtr  und  OMti 
dem  Einsetzen  des  Bodens  die  Reifen  wieder  fest  anfgetrieben. 

Den  JB«8chluiss  maeht  dos  Streifen  dea  Fasses«  d.  h.  das  öUttei 
decaelben  von  anssen,  mittels  des  Streifbobels  (8.  656),  wobei  alle  Beifai 
abgenommen  werden;  das  Kescblagen,  nfimlich  das  Wiederanlraibss 
der  erfordorJicfaeu  Anzahl  Keife,  wobei  gewllbnliofa  suglaieb  die  Pninn 
»vriacben  den  Dauben  verrohrt  Id.  h.  dnrcb  zwiscbengelegte  Ulltter  der 
Bohr-  oder  Lieschkolbe«  Tg^  laiifotia,  dichter  gemacht)  wetdan;  dl» 
Bofaren  des  SpundJocfaee  und  («ofem  ohne  weiteres  die  Anbringung  eis« 
Hahnes  oder  Zapfens  beabsichtigt  wird)  des  Zapfenloches. 

Die  Verfertigung  aiidtfrcr  OofKne,  welche  uusser  den  Elbaara  rom  fiW* 
eher  gemacht  werden,  etgieht  «idi  stitn  gro«Mn  Teile  aus  ilem  Oesiigtea  na 
selbst;  sJü  ist  jedoch  in  mehreren  Bexiehungen  einfacher  und  leichter,  da  jvot 
StQcke  nur  «inen  Boden  hübe«,  nnd  nicht  von  bauchiger  GntaJt,  «oadfvn  is 
der  Regel  Al)gefit.iitiit  kegelförmig  nind,  %m  lelzterem  Gninde  also  die  Daabeo 
geradlinige  Fugen  prhnlten. 

Die  Anwendung  von  Maxcliinen  zur  Verfertigung  der  BOttcher-Wm, 
der  F&sBor  fUr  trockene  Gegenstände  (welche  minderer  Genanigkeit  m 
der  AttsfUhrung  bedürfen),  der  FKeier  (hi  FlOssiglceiten,  sowie  der  Bot- 
tiche nnd  Kimer,  ImI  vielfUUig  unternommen  worden;  zahlreiche  M*- 
scbinen,  bezw,  Maschinen  reihen  sind  erdncbt  and  ansgefllhri  worden,  tds 
zur  Oestaltong  der  Dauben,  teils  tat  voUstindigen  Herstellung  der 
Pllsser.') 

Es  handelt  sich  um  die  Anfertigung  zahlreicher  GegcnsULnds  der- 
selben Art  und  vielfach  derselben  Abmossnng«n.  weshalb  lohnend  tr 
scheint,  bierfUr  Uasclünen  zu  verwenden,  welche  nur  dem  einen  Z<re(k 
dienen  ond  deshalb  trotz  verhältnismässiger  Billigkeit  bezv.  EinbcUHB 
gute  und  billige  Arbeit  liefern. 

In  dem  folgenden  »oll  der  Versuch  gemacht  werden,  die  Teriu" 
tigungsweise  der  DaubenfSsser  (es  giebt  auch  FKaser  genannt«  Geflbsi, 
die  nicht  ans  Dauben  zosaro mengesetzt  sind)  tlbersichüich  daraostallco. 
Dabei  ist  iwar  tu  nnterscheiden  zwischen  FHssem  für  FlQssigketteo  vai 
solchen  ftlr  trockene  Waren;  allein  die  Grenze  der  Anforderungen,  wdcb* 
an  diese  beiden  Arten  gestellt  werden,  ist  so  verwischt,  dass  ich  dsiutf 
venicbte,  hiernach  eine  Zerlegung  des  vorUegeoden  Stoffes  ToniaaalnaB. 

'I  Prechtl.  TechDolog,  Encjkl.  1S57,  Bd.  8.  S.  SS«  m.  Abb. 

Jahrb.   d.   Wiooer   poivt.    Inst.    1820,    Bd.   2,   S.  S9li    1839,  Bd.  A 
8.  168,  8.  171. 

D.  p.  J.  188S,  79,  418  m.  Abb.;    1854,  181,  427  m.  Abb.;   1880, 
12  m.  Abb. 


BAttclier-Arbeiten . 


709 


Es  wird  nicht  an  Gelegenheit  fehlen,  die  Oflte  bezw.  Dantrhaftigk^it 
md  Dichtigkeit  der  erz«u{fteii  FSsEer  —  das  sind  die  weisen tlichen  Unter- 
Gheidnngs  merk  male  —  an  geeigneten  Stelion  zu  fcnnietchncn. 

A.    Vorbereitung  der  Danben. 

Wie  schon  erwähnt,   werden  tu   den  besten  FlUsem  darcli  S|ialten 
ene  Daubenhüluor  verwendet.    Bei  BorgfSItigGr  Auswahl  der  Hölzer 
und  Anwendung  zweckm&Bstger  BiegeTorrichtangen  kann  man  jedoch  sucb 

Kos  geschnittenem  Holz  tadellose  Daoben  erzeugen. 
Richard!  empfahl  seiner  ZHt  den  Danben  einen  l>og«nfßnnigen  Queracbnitt 
ftdnreh  su  eebmi,  dan  mtin  diu  in  Dauben  su  «srlegend«  Bol/.  um  eine  fest 
ehse  einer  Hondtilae  ge^enOber  dreht  ■);  ei  scheint  diene«)  Verfabron  kcinei 
eifatl  Befanden  an  haben.    Doiulbe  ist  lu  »agen  von  der  PendeliAg»  mit  kieii 
j       bogenfttrmig  gekrammtem  8^eblatt']    Zwnr  i«t  bei  dieser  die  Länge  dea  Sehnit  . 
i**>  b«cw.  der  Dauben  nicht  T)c«eiiT&nkt,  wie  hei  der  hier  folgenden  EnmeniAff», 
dag^en  dSrftc  schwierig  «eiu,  dm  S^eblart   in   ^nnauer  KreiiboRengertall  ni 
«rbalten,  wenn  es  nieht  unvurh&ltnifimlUaig  dick  gemacht  wird.    Die  pendelnde 
I       Bewfgung  bindert  aber  ntudi  x«  arbeilen. 

Die  Trommel-  oder  Kronerifiäge  (I,  417)*J  wird  an  gleichem  Zweck 
bftafiger  verwendet,  in«be»Qr>iIi'r<>  für  kUrxere  Dnubeo.  Eine  HoUerspami*  ist 
durch  lie  —  angeHicbbi  der  erforderlichen  Weite  des  SSgenechaittea  —  nar  in 
mSiaigom  Grade  xa  erreichen.  Wohl  aber  wird  die  Cientalt  dar  Dauben  durch 
sie  gflnttig  Ifeeinfliuft.  sowohl,  ^«an  die  durch  nie  gewonnenen  Dauben  FQr  ge* 
riogwertige,  al»  auch  wenn  sie  fflr  wcrtToIIo  Rtaser  verwendet  werden.  Min- 
I  destens  angenehm  iet  die  Kinriehtong  dertelben,  veruiOge  welcher  die  abfallende 
Daaba  in  ein  laffelartiges  Geflüa  fHltt  und  mittels  dieses  aich  beqnem  aas  der 
Sftge  hervorholen  Uitst,  sowil-  die  andere,  diue  diu  Sigeii|iftne  abgesaugt  werden,*) 
'  Der   Von«chln.g,    die   Daubvn   tqu   dfnj   gut  geiiÄin|ift#n   und   dadurch  er- 

weichten Hul2k{Jr|>er  mittel«  einsi«  auf-  und  nied^r^ti elenden  Measers  abschneiden 
SU  lassen*),  bat  wohl  nur  ßedeutunt^  fOr  dDnoe  Dnuben,  indem  bei  diesen  in 
der  Ersparnis  des  f!Age«chnittfl  eine  nennenswerte  Holsonpunia  liegt. 

Die  für  bessere  Ftsier  beKtimuiteu  DaubenbClxer  werden  non  meistens  zu* 
nfich»t  an  ihren  breiten  Flüchon  gegUttot.  wni  mittels  einer  Wal/enbubel- 
mafchine  (S.  &631  geschiebt-  Nicht  »tlten  soll  bieriiurcb  die  endgDltige  GlÄt- 
Hing  gi-gebcn  worden;  alidann  erfordert  die  Wahl  dus  Krllmmungäalbmesscrs, 
nach  welcher  die  Schaeidon  der  Hobeimnacbinu  ru  gvstaltvn  aiau.  eiaige  Anf- 
m^rliiramkeit  Fig.  1(]7  und  168  ibtllen  eine  Daube  in  Endaosicht  und  LlDgco- 
hnitt  dar,  and  swar  in  der  Gestalt,  in  iielcher  sie  KhUeaslich  im  Paa  »oh 


.  .YC&- 


Tti.  167. 


bciinnel     Man  sieht  nnn  au$  den  Figuren, 
labe  qaer  gegen    ihre  LAngo   in  der  Mitte 


daas  die  äussere  Ertlnunuiig  der 
Ictrten  nach  dem  grwsten 


>]  D.  p.  J.  laro.  32S.  2H  m.  Abb. 

*)  D.  [>.  J.  t846,  tOO.  444  m.  Abb.;    1661.  160,  t02  m.  Abb. 

■j  D.  p.  J.  Iä63,  166,  410. 

•]  D.  p.  .1.  ISSÜ,  253,  22!i  m.  Abb. 

■)  D.  p.  .1.  16^^,  248,  443  m.  Abb. 
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VI.  AlwchuilL 


Rtlbmriisn-  H,  Aw  Krflnimunff  am  EUkIü  (1«i'  Danb«  »ber  nueh  ileoi  HalltmenCri 
gemacht  wardsn  «oll.     Diejenige  einbcitlichn  KrdmniiiBg,  welcbü  aicb  dan  iv\ 
■ohiedenen  au  betten  JUUCDliemt,  di«  gl£tte«t«D   PassB&chen  liertirt,   liagl  €li 
um  '/«  der  Faa«l&nge  Ton  d«&  Oanbenendcn  zniflck. 

PQr  die  AusIiQhtung  der  Daub«D   htil   mun  eint»  Querliobel roaMbiuc  «tig**^ 
wendcty  deren  MeMcrkopf  m  gmiu  iit  wi«  die  K<Lsavroite.'i    Statt  deMio  bnÄlt 
mKQ  jotxt,  wiu  acboa  urwUliat,  Laue-  oder  W»lwtibol>oliiUMoluBaii.  welcbw  gleicli- 
xeili){  die  &iiMftre  und  timere  Dftuo«nflftciie  l>earbeiteo. 

Uan  legt  zwei  MesterkCpfe,  ron  denen  die  Meesdr  dei  einpn  der  Kontm- 
fliehe  di.T  Pjkube  n»cb  bobl  gektfliumt  sind,   tIi»j«nig«D  dw  andern   aber  aidi 
der  heabniehtijrten  loDCukrümiDiinK  der  ntiubon  an»chIie«iBn.  nebai-  oder  ßb«c- 
Buaoder,  und  zwar  in  aolcber  KutferuuuK.  dau  die  Daabendicke  twuohen  dn 
MflantrbAhiiftn   frei   Ideibt.*!     Die   Üaubcn   Tür   iK-were   Fftner  Mdlf*n  jedoob  aa , 
ihren  Kadra  dicker  sein  nie  in  der  Mitte,  in  d<.'r  Wetie,  wie  x.  B.  die  Schnitt-] 
figarl69  dandcllt.    Bohufi  Krxeuuena  iliewer  Hetitalt  wird  einer  der  MeuerkOpfel 
(in  der  Begel  der  obere)   nachf^ebig  Bclugert  und  tnil  der  Daube  eine  Lebre 
Teracboben,  welchi-  dl^  ent«prKbeDd  t>ftla«l«teii  I^aKer  i]ie«e»  M«»erkoptes  der 
TerliDgten   LAneen^eetalt  enttprechend    »inken    Usst   oder  bebt.*)      Eine  tob  f 
Hoines  TOrgesoüa^ae  Einricbtuntl*),   welche  dentulben  Zwvck  ohne  najcbgie-i 
higB  Lagerung  ein<^  MewetkopfN  erreichen  h>U,  dnrft«  üich  nicht  bewfthren 

B.    Fügen  der  Dauben. 

Die  Herstellung  genauer  FugeutlKchen  ist  zweifeJlo»  eine  dtr  «rieb*-! 
tigstea  Aufgaben  der  Paasverfertigvng,   indem   von   ihr  nicht   alteia  dtef 
gute  Gestalt   und   die  Sicherbeit  der  Lage  der  Daube  im   Fass  aKbAngt, 
coodern  vor  allem  auch  die  Dichtheit  des  Fasses.    Es  nelmcu  ümu  utidi 
die  FdgemaÄchtßen   innerhatb  der   Fa-ssverferiignngsmaschtneD   den   brw-j 
testen   Raum   ein. 

Im  fertigen  Fa*.*  sollen  die  Fugen  Ebenen  sein,  die,  gehörig  vw 
gr&ssei-t,  durch  die  Fosüaebsc  geben  wUrden.  Vor  dem  Biegen  der  Danbw 
sind  daher  die  I-\igenäAchcn  doppelt  gekrümmt  Es  werden  nnn  tweil 
Richtungen  bei  dem  Dan  der  FOgeaiaschineD  verfolgt,  indem  sie  ent- 
wediji-  hestimuit  nnd  an  den  ungebogenon  Dauben  oder  an  den  richtig 
gebogenen  Dauben  die   FugenÜächen  auszubilden. 

o.  Maiichin«n  Kuia  Fügen  unt;ebog«iicr  Dauben.  Man  hat  dieselbm 
BU  untcrHcheiden  in  aolohe,  welche  die  Krttmmung  der  Fugen  nur  angenithtnl 
richtig  «ruMigtfD.  aIsq  der  Nacb(;riebigk«it  de«  Hulw"  aberlüMen,  liei  dem  BinJfC 
des  Fasses  die  vorhund^nen  rngenaiiigkeiteiten  iluhiikI eichen  iScheihen-FUgc 
niaachineo)  und  «oiche.  welche  die  richtige  doppelt«  Knltamung  drr  Fugro- 
fläcben   herTOrbringßn, 

Die  Meiwersobciben  der  er«teren  drehen  «pb  mit  ihrer  watpereohten  Wdlej 
und   befinden  ucb   aiuserhalb  der  Lager,    ffodau  ihre  Arbeitaseite   beqneni  so-j 
eilngliob  ist.    Ihr«  Schneidun  ragen  nur  um  die  Spaodick«  aas  den  Srheihmi 
hervor:  erstere  wie  lelxto  «ind  »n  h^pkriimuit,  wie  di*>  Unnengntalt  dr    ~' 
es  bedingt.    Die  erforderliche  .Schräffa  der  Fugenfl&chß  winj  durch  di' 
der  Auflaufe  gewonnen.     Diese  besteht  in  «ioem   RiLhinen,  der  um  eiite  iinrc 
liegende  Aehse  »cltwingt  aad  ent«prechend  »chrftgliegende  Armu  xur  BtQtsni^ 
einer  Daube  hat.     Zwei  Kbar  den  Ilasseren  dieser  ^mc    befindlivhe  Bdüensn 


*)  Arsenal  Woolwich,  D.  p.  J.  I&03,  tß9,  410  ni    Abb. 

*)  D.  p.  J.   1)470,  Iftv,  aSS  m.  A)>b-;    I.S»8,  ^iS,  411  m.  Abb. 

Le  g^e  ciril  IltSfi,  H.  192  m.  Abb. 
*J  D.  p.  J.   18H0,  «SB.  3«H  m.  Abb. 

Denttcbe  Industrie-Zeitung  lH^tu  S.  tS6  m.  Abb. 
•1  D.  p.  J.  18tM),  588,  ?9-J  m-  Abb. 
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VSnoen  dnrcb  eintn  Tret*elieinel  niedergedrGcbt  werden,  wobei  iie  die  Daub« 
{«•t  gegen  jene  Anue  drücken.  Die  so  Toste^haUene  Daubo  wird  mit  deiu  Kia- 
■pannriLbnien  gegen  ilie  MewenchtibB  goarHckt.  Dm  Kinsp«nnen  und  Ijoi- 
aehmen.  wie  Budi  die  ei^eiitliche  Beärl)eituiig  nimmt   nur  veni|f  Zeit  in  Ab- 

rch;  aber  e*  kann  tva  Zeit  nur  eiu«  b'u^e  t;ebildet  werden  and  die  Erhultung 
riclitigei)  MeaeerkrflniniDng  i«t  nicht  li'icht.') 

Wenn  di«  Aehien  sweier  UetMrkCpfe  A,  Fig.  189,  so  gegeneinander  «chrä^ 
gela^  werden,  da«  dio  VcrUbngerangdinien  der  geraden  ^hncidcn,  «eiche  die 
zwiscben  iboeii  liegende  Daube  1>  beurboiten,  in  einem  Ponlite  Af  sieb  ecbiieidei), 
so  wird  die  ^nsiie  tll^miy  erbulten,   indi^m  m&u  fi  um  den 
Balbmeexer,  welcben  das  Fass  an  der  betreffenden  Stelle  habon  ^j^ 

80II,  Ton  -V  entfütrot  hMt.  Es  nuas  daher  die  Daube  D,  wlbrend  '}. 

sie  EwiHcbfin  den  Mesner  köpfen  A  hindnrch  bewMt  wird,  an-  ,■'. 

fönglich,  und  zwar  bis  zu  ihrer  Uit4e  aioh  von  Sf  entferneD,  .'  *, 

dann  nch  dieHem  l'tinkt«  wieder  n&hem,  waa  durch  eini-  gleieh- 
Beitig  mit  der  Daube  fticb  rerscbiebende  Lehre  bewirkt  werden 
kann.')  Bei  der  an^jezogenen  Maachine  aind  die  Wellen  der 
Heuei^tlpfe  A  to  gelagert,  das«  man  ihr«  Schräglage  obnc 
UmaULnde  innerhalb  siJ'nilicb  weiter  Oreiixen  xti  roHindern, 
ftUo  die  Bioito  der  Dauben  Tenichieden  machen  kann. 

b.  MaMcbinen  xum  Fflgen  gebogener  Dnitlien.   Ke 
«ncfaeineo   als  die   nntflrliohirten,   ind^m   es   ^ich   nur  dämm 
handelt,  ebene  Flächen  au  erzeugen,  d.  h.  eine  einfacbe  Aufgabe  au  l&wn.    Allein, 
ihre  Benutxung  wird  dadurch   erschwert,  daas  dicke  Duoben  aich   nicht  leicht 
biegon  laaseD.    Man  entMhlicsst  sich  dither.  wenn  ea  aich  um  dickere  Dibuhen 
bandelt,  zu   einem    vorherigen  Biegen   1«.  w.  \i.)  derselben. 

Wahrend  der  Bearbeitung  uiüsson  die  Dauben  in  dem  richtig  gebogenen 
Zuatunde  erhalten  bleiben,  lodun  sowohl  bei  den  vorher  gebogenen,  als  den 
TOrher  nicht  gebcwenen  Dauben  pine  Kinyiami Vorrichtung  erforderii'cb  ist,  welche 
die  richtige  Creetalt  der  Daube  nichert.  Sie  besteht  suweilen  IedigU(^h  aus  einer 
eiaemen  oder  hahemen  Lehre  A.  Fig.  170.  welche  an  einem  Ende  einen  Haken 
B  tragt,  unter  wHchen  die  Daube  gertcckt  wird,  wahrend  am  anderen  Ende 


0^ 


jriS-lS9. 


JL 
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c&.f 
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nc  iTu 


V 


^2^. 


«in  Bebel  CE  zum  Miederdrficken  dea  freien  DaubcnendM  Bingabraclit  ist  Die 
Stütt«  F  h&lt  diesen  Babel  fest  und  aein  Atid  E  dient  ab  Huidhitbe,  um  £&• 
vpannTorriehtung  mit  Danbe  der  Fllirung  entlaug  ewiitchen  den  Werkzeugen 
hindurch  in  Bohieben.  Znweilon  wird  die  Daube  gegen  eine  hohlo  Lehre  ge- 
drückt iFig.  lil),  suweilen  verwendet  tuaa  swei  Lehren,  welche  boide  brnten 
Seiten  der  Daube  anfttas^n  [Fig.  17:9  und  t7<). 

Bs  kann  dann  die  Ebene  gebildet  werden,  indem  die  eingnpannte  Danbe 


'I  Engineeiäng,  Juni   IKTd,  S.  ^ä9  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1683,  S4S,  445  m.  Abb. 

Deutache  Industrie-Zeitung  \nib,  S.  137  ra.  Sebauhtld. 
■}  D.  p.  J.  18^9,  '2417,  390  m.  Al>b. 
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VI.  AbBchnitt. 


(oder  glracbseitig  mehrere  derselben)*)  an  einem  ebenen  Sägeblatt  entlang  ge- 
führt wird. 


pig.  171.  FI«,  m. 

Insbesondere  sind  KreissSgen  fQr  diesen  Zweck  beliebt.  Sie  kOnnen  paai- 
waiBfi  angebracht  werden,  sodass  bei  einem  Durchgange  des  Werkstfickes  beide 
FngeniS^en  gleicheeitig  Bearbeitung  erfahren,  und  swar  entweder  nach  Fig.  170") 
oder  nach  Fig.  172.*)  m  beiden  Fällen  richtet  man  die  Lagerungen  der  Krcir 
sägen  so  ein,  daas  sie  um  den  Punkt  M  drehbar  sind,  besw.  so  eingestellt 
werden  kOnnen,  dass  die  Ebenen  der  Kreissägen  in  einer  durch  M  gebenden 
geraden  Linie  sich  schneiden. 

Es  ist  aber  auch  ein  einziges  Sägeblatt  brauchbar,  z.  B.  in  der  Anordnung, 
welche  Fig.  173  und  174  darstellen.*)    Die  Daube  D  ist  in  einen  BQgel  J  ge- 


\   'S; 


L Ji-i>t£,- 


o 


JUL 


••-.j..'- 


Flg,  173. 


Fig.  174. 


spannt,  welcher   um   die  Spitzen  M  zweier  im  Gestell  B  gelagerten  Schrauben 
Bchwingt.    Die  Linie  M-M  stellt  die  Achse  des  Fasses  dar,   sa  welchem  die 

')  V.  Lihatacbeff,  D.  p.  J.  1861,  160,  102  m.  Abb. 
»)  Sentker,  D.  p.  J.  1880,  286,  370  m.  Abb. 

Gebr.  Schmalz,  Deutsche  Industrie-Zeitung  1885,  S.  15i  m.  Schanb. 
*)  Arsenal  Woolwich,  D.  p.  J.  1S63,  160,  410  m.  Abb. 
*)  Arbey,  D.  p.  J.  1877,  226  34  m.  Abb. 
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Ditube  /i  gebort.  Da»  S&geblatt  N  liegt  tu  einer  aenic rechten,  durch  Üf-.V  geben- 
den  Ebene  und  bleibt  in  ihr,  venn  m  mit  dtm  REihmen  C  um  die  Achse  E 
pendelnd  sieb  bewegt  Jtider  Schnitt,  wäldien  die  SBfte  läng*  der  Dsub«  er> 
zeu^t.  i»t  daher  eine  richtige  Fugenfläche  der  letzteren.  Tm  eine  beatimmte 
Daabenbreite  za  erbalten,  sind  am  Gestell  Jt  cinstellbui;  AcKblSgo  F  ange* 
bracht.  Nnch  Eiaap«nnaag  der  Dnube  legi  nmn  den  Rubinen  A  cuna<;hat  gegen 
den  einen  diäter  Anschlage  und  fährt  S  an  ihr  entlang,   bieraar  lehnt  man  A 

Segen  den  anderen  Anschlag  and  fOhrt  die  Sig«  S  an  der  Anderen  Heite  Uogt 
er  Daab«. 

Wenn  die  Sfigea  genau  sind,  gut  genUut  werden  and  vorwiegend  in  der 
FaMrricbtTiiig  acbneiden  (wie  im  vorliegenden  FalleJ,  ao  werden  die  Fngen- 
flicben  auch  fQr  FlOssighoitsflcfler  geoageod  glatt,  ja  run  muDcber  Seite  wet^ 
den  mittel«  «olcber  Sigen  erseugle  FugenOächen  Aen  gehobelten  vorgesogen. 

Im  nnderen  Falle  führt  man  dit>  Dauben  wie  rar  die  Sftgcftigmacebiaen 
HD  Mewerkilpft-n  oder  Meaeerschcibeo  rorQher,  entweder,  naclidetn  die  Seiten- 
besrenzangen  «chon  kdr  dem  Groben  gestaltet  sind  [vielleicht  mittele  einer  der 
aoeoen.  beschriebenen  S&^fe-FQgematchuienJ  oder  in  robem  Zustande-  Pig-  17f 
•teilt  die  Ricbnrdi'ficbe  Maschine')  dar.  Die  Daube  I>  wird  mit  ihrnr  Fin- 
■pannvorrichtuDg  ULngs  einer  gdriLden  FUhrus^  twiscbeo  awei  kegelförmigen 
lUcMrkOpfeu  A  hindurch  geführt  Die  Schneiden  der  xur  Zeil  Arbeitenden 
Ifoner  hegen  in  geraden  Linien,  welche  sich  in  dem  mehrfach  genannten 
Punkte  M  krönten.  Jede  andere  Dauben Ureit«  erfordert  demoacb  bei  gleicher 
Fasiweite  eine  andere  Zu*pit'/.ung  der  NcMerkApfe.  Ebenno  ist  es  liei  der  durch 
Fig.  L7&  Ternnnlichten  Anordnung,  bei  welcher  awvi  Uceserkßpfe  auf  dccwlben 
Welle  angebracht  «ind.*) 

Frei  von  dieoer  Beitchrftnkung  find  die  Katodaulien fQgma«hinen ,  welebe 
Fig.  17«  ihrem  Wesen  naoh  dar*teTlt.') 


<st. 


^. 
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n«.  m. 


flg.  176. 


Diu  Schneiden  der  Measerücheib«  A  liegen  in  einer  zur  Dreliacbte  winkel- 
rechtvn  Ebene;  in  dcrselbun  die  Ach«e  Jf,  um  welche  sich  der  Rahmen  mit  der 
eingespannten  Danbe  frei  drohen  llbwt  Jedi^  von  den  Meinem  an  der  Daube 
eneggte  Piftcbe  ist  dah«r  aU  FugenfiScbe  richtig,  Die  Änderung  der  Daabeo- 
breite  ist  ohne  wi-iterea  mSglich;  auch  sind  Dauben  fQr  vcrscbiedens  lF''aMdurch* 
neaser  zu  bearbeit^tn,  indem  die  EotferRung  der  Daube  von  der  Schwingunga- 
(oder  FaM-J  Achse  it  frei  eingettellt  werden  kann. 

Etsetfi  man  die  ebene  HeHerEcheibe  durch  einen  ebenen  Titteh  mit  etn- 
aelegtem  Hobeleisen  (vorgl.  d.  Stoeabsok,  S.  e&8),  bringt  in  dem  Tisch  nm  Ort 
der  Aehse  JV  eine  geradi'Niit  »n  und  viTschieU  in  dieser  Nut  di«  Enden  zweier 
anlspreohend  lang  herTorrogender  Arme  des  EinspnnnralimeDa ,  indem  die  eüh 


')  D.  p.  3.  1870,  2-iS,  256  m.  Abb. 
»)  Pile,  D.  p.  J.  1870,  195,  22-1  m,   Abb. 
•)  Richards,  D.  p.  J.  1870,  228.  25«  oi.  Abb. 
Pötter,  D.  p.  }.  1887,  2««,  101   in.  Abb. 


76< 


VI.  Abtchnitt. 


SMpatintfi  Duibe  mit  dem  Uobeleuen  in  Bertihraos  gehalten  wird,  n  cttt 
nreh  dfirartipe  Handarbeit  »bonfulU  eine  geoiiiue  FagQQOäche.'l 

C.  Fertigmachen  der  Dauben. 

Dasselbe  kommt  im  vorliegenden  Sinoe  in  der  Regel  nor  dann  d 
mittelbar  nach  dem  FQgen  in  Frage,  wenn  die  Dauben  alx  Rolrbe  in  d 
Handel  gebracht  werden  aoÜBQ.  ils  liandcU  sich  darum,  die  Kodfl&ttb' 
der  Dauben  gehörig  zn  gestalten  und  diu  Kimuien  oder  KrQaen,  Je 
Fnrchon,  in  welche  demnKchat  der  Faeaboden  greifea  soll,  eiDZiiBchDt!ideQ.1 

Man  rervendot  hierfDr  FtftckOpfe,  wolcbu  pHKrwviKc  vrcHeicbt  atif  dcnel 
bco  Welle  Angebracht  iinJ  nnd  beiirli<it«t  mit  innen  gHehteirig  beiil«-  t>Lii:)..^n 
enden.  Haben  die  F^^nkOpfe  die  Fauweit^'  zum  DorchmvBaer,  po  ■n-^ 
Dauben  (welche  gecij^net  eini^espannt  -dud)  ihnen  nur  iii  enUprecbcnd/: 
geotlhert'li  will  man  abw  mit  kleineren  FrSskOpfen  Dauben  mit  grOsMren 
KrttinmungabalbmeKaer  bearbeiten,  »o  tiind  die  Datiben  in  einem  onttiprecbendm 
Bogen  an  den  Fr^kS[ifon  entlang  zu  führen.*) 

D.  Zaaammenaetsen  der  Dauben  und  Binden  der  Pftsser. 

In  der  Regel  folgt  auf  daä  FUgen  der  Dauben  ilaü  .aufsetzen  ond 
TorUurige  oder  auch   endgültige  Üinden,   worauf  dann  die  Kllrider 

arbeitet    nnd    die    Kimmen    einge«chnit' 
werden. 

H.  Dan  &Uere  Aufsetzen  der  Daiit>«u  (to' 
dem  S.  757  beschriebenen  etwM  abweichendi,  wel' 
che«  Rtich  lieute  rielfaefa  annüewendet  wird,  find«t 
in  folgender  Weioc  itatt.  Ein  i^naMiäemer  fUng 
A,  Fig.  177,  ift  mit  einem  bervorragvnden  Raodif 
veneben,  denen  ämuerer  Diirchuieeaer  der  licbt«D 
Weite  der  Fuamünduag  Butepricbi.  Zwiacheo  Tor» 
Sprung  d«s  Hingee  A  wird  ein  Reifen  li  gelegt 
nnd  ein  xwciter  C  auf  drei  StOtaen  K.  Tn  dia« 
VorrichtuiJK  ntellt  nisin  nun  die  DaulxMi  O  in  der 
Wpiae,  wie  Fig.  177  angiebt  NotigenfolU  werdea 
dia  beiden  Keifen  der  Faaftmitte  nlher  getriilfta, 
um  «0  die  Dauben  einstweilen  sicher  znsuomrtf 
subalten. 

Vielleicht  ist  sweckmAestger,  den  Anbetzring 
A  ta  groas  su  maoben,  da«  der  abgestumpfte 
Kegel  der  aufgesetsten  Dauben  oben  aen  lilem- 
sten,  nnten  den  grOssten  DnrehmeMar  erhült'l, 
also  die  Fig.  177  som  Teil  anf  den  Ko^  f^ 
»teilt  wird. 

b.  Biegen  der  Dauben.  Id  rieten  FftUra 
cind  die  Dauben  bereits  vor  dem  AufMtzeD  ge- 
bogen oder  gebogen  trewescn  (S,  74t).  Solcfao 
Torherigee  Biv^en.  welchm  dem  unter  Jfh  {&.  *ftij 
ttevcbriebenos  PHgevetfiihren  vorangehen  roui«,  wenn  ei  «ich  um  diukere  Daabca 
(wie  dicht  »«in  seiende  Flsser  n«  verlangen!  handelt,  findet  in  Umlichw  Wm* 


4 


i 


n«.  tn  a  171 


')  Brunewetler,   D.  ».  J.  18»0,  ?S6,  369  m.  Abb- 
Oerard.  Z.  d.  V.  X  1.  1882,  S.  fi^t  m.  Abb. 

■)  Richards,  D.  p.  J.  l87o,  S28,  25»  m.  Abb. 

*)  Richards,  vorige  Qnclle. 

Pile,  D.  p.  J.  1870,  IW.  225  m.  Abb. 

*)  Hewitt,  D.  p.  J.  1887,  366,  351  m.  Abb. 
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etalt.  wie  diu  Bi«g«n  ()et  Hö]x«ii  iiljerh,iupL  «S.  688),  t).  h.  es  werd«n  ün  Dnaben 
gebOrig  gvdämpft  und  dann  mittels  ^ecif^Deter  Lehren  in  die  hnu&oie  Gntelt 
gebracht.*! 

Bftwley  und  Tjord*)  xieheo  da«  Erweichen  durch  troeknc  WUmc  (b.  «.  a.) 
vor-    Sie  »teilen  nb»r  eine  Peuerstelle  eioeo  «isenten  Hohlkörper,  dwMQ  Anneo* 

S!stAlt  dem  Innern  des  bcntistfilk'nden  Fneaea  entspricht,  sctiea  uin  dieaea 
ohlkOn^cr  die  Ububen  auf  und  zwar  unter  ifubilfenahmo  «ine«  eich  tod  unten 
Dftch  oben  erweiternden  Ringe«,  bringen  ^Leicbachiiig  mit  diesem  und  den  auf- 
geset:rten  Dauben  nnen  sweiten  solchen  Rmt;  «o,  der  aber  »eine  weitere  fVlfnung 
Doch  untvn  kehrt,  und  nähfirii  —  nmchdem  die  Daubvn  entsprechend  eiw&rmt 
■iod  —  beide  Ring«  gewaltsam,  «odasa  sie  die  gebogene  Qe«talt  soDehmen 
mdsaen. 

Dnnnc  D&Ttht>n,  it.  B.  «olche  fdr  Cetnent^lKier  werden  oft,  nftchdeco  sie 
aufgtisetit  tnnd,  ohne  weiteres  der  iJiegung  unterworfeu,  dickere  Dauben  mflncD 
xun&chit  erweicht  *wcrdcti,  Du  geschah  früher  durch  ein  im  Innern  des  FasM* 
augebracbtee  freies  Feuer.  Wegen  der  FeiiergefiUirliclikoit  dieses  Yerfabmu 
hat  mun  doÄ  freie  Feuer  durch  einen  Korb  mit  glühenden  Hohlen  oder  einen 
kleinen  Ofen  ersetzt  ^j,  oder  Tihrt  heif-s«;  Gii«c  durch  du  Faai.*) 

f>ie  trockne,  inii^ii  wirkend«!  Wärme  h<-^ßiijilif{t  das  Bi«f;»n  der  aufgesetxten 
Dauben  in  zwei  Kichtnngen.  Eh  krümmen  sich  nämlirh  die  Dauben  i<^Ibiittb&tig 
ein  weniff  nuch  inm-n  wegen  d<.-»  hier  atuttfindendeo  Schwindens  und  die  Do-uben 
ahmen  rascher  den  gekrDmmten  Ziintand  als  dauernden  an,  al*  wenn  die  Er- 
reiobung  dnrch  feuchte  WUnne  (heiiuieB  Waaner  oder  Dampf)  stattgefurden  hat, 
indeiu  in  letxterem  Falle  du*  HoU  in  der  Zwang«bige  trocken  werden  mOM, 
um  die  betreffende  Oettalt  NeUitttthCLIig  beizubehalten.  Immerhin  cnth&lt  die 
Erweichung  durch  Dampf  manche  Vorteile  ^'egeutlber  derjeui^^en  durch  trockne 
WXrme,  sodaas  sie  häufiger  angewendet  wit^  uh  letztere. 

Mun  bringt  tn  dem  Knde  die  durch  das  vorhin  erwähnte  Aufsetn-n  eisst-J 
weilen   verbundenen   Lauben   in   einen   Dßmpfka^cn    oder   eine   IMmpfkammer^l 
oder  »tülpt  (üne  Glocke  Über  das  im  Werden  begriffene  }-'eU3*I,  dam   man  dann 
den   Dsmpf  in  geeigneter  Weis>?  zut'übrt. 

Nach  dem  Erweichen  werden  die  noch  sperrenden  finden  der  Dauben  ra- 
sajnniengeKogen  und  zwar  (lelt^^nerl  durch  eine  Preese  oder  durch  ein  Seil,  eine 
Kette  oder  biegstunos  Band,  oder  endlich  d)irch  eine  Glocke. 

Dia  Seil*  oder  dergl.  UiiideiiiiiHcbiiie*)  bectebt  gewöhnlich  in  einer  auf 
einem  geeigneten  Geatell  angebrachten  Windf,  welche  dan  um  die  Dauben  ge- 
schluDgeno  and  bei  a,  Fig.  ITä.  am  MaBchlnt>ng^<<tcll  befeatigte  Band  nach  b  sieot. 

Die  Glocken-Bindf  niunvbine')  wird  ilireiii  Wemen  nach  durch  Fig.  17^ 
dargastellt.  Das  aiifgeBetzte  Fass  !■'  niitt  anf  einem  Tische  A  in  gleicher  Achse 
mit  »rBtorein  and  Ilber  ihm  befindet  sich  die  Glocke  G.  Letttere  ist  mit  Nuten 
versehen,  welche  «iir  .\nlnahrae  der  Reifen  Ä  dienen.  Man  bewegt  min  Tiseh 
A   und  itlocke  G  so  gegeneinander,  dasa  die  noch  freien  Enden  der  Dauben  ia 


>)  Holroer,  D.  p.  J.   1884,  iW,  62  tu.  Abb. 

Bodenheim,  D.  p.  J.  18ST,  265,  344  xa.  Abb. 
•}  D.  p.  J    ]»b>7,  2U9,  948  m.  Abb. 
»j  Arsenal  Wonlwich,  D.  p.  J.  IsBil,  1«0,  -1)0  m.  Abb. 

Dnobar,  D.  p.  J.  U88,  247,  692  m.  Abb. 
•)  iUwlej  u.  Lord.  D.  p.  J.   1887,  Mö.  »4i>  m.   Abb. 
0)  Gebr.  FrQhinxbolK.  D.  p.  J,  [»Üb,  £&',  I3l  m.  Abb. 
<(  Richards.  D.  p.  J.  Ia70.  'JSS.  2S7  m.  Abb. 

Ruthel.  D.  p.  J.  18M>.  dn«,  3T2  m-  Abb. 

Verwhiedene.  D.  p.  J.  U«S.  248,    U6  m.  Abb. 
*)  Arsenal  Woolwich,  D.  p.  .1.  l»M,  IHS,  4tO  in.  Abb. 

Gebr.    FrahintboU,    D.  p.  J.  1&B3,   SM.  U9  m.  Abb.j    1885.  SA7, 
181  tu.  Abb. 

Dnnbar,  D.  r>.  ,T.  lAitT,  SM,  392  m.  Abb. 

Arbej.  U  geoie  cinl   1889,  S.  193  m.  Abb. 
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die  Glocfae  dringen,  durch  dieae  saaammengebogen  werdeoa  and  in  die  Reifen 
treten.  Die  Glocke  G  igt  zweiteilig;  ihre  heiden  Teile  und  durch  Gelenk  mit- 
einander rerbanden,  sodass  man  nach  stattgehabtem  Einpreewn  des  Faosea  die 
eine  Hälfte  der  Glocke  eorückklappen  und  dae  Fass  heraosnefameD  kann.  Zq- 
weilen  werden  die  freien  Daabenenden,  um  ihnen  das  Eintreten  in  die  Glocke 


Flg.  119. 


Fi«.  180. 


zu  erleichtem,  mittels  eines  Seiles  oder  eines  Werkzeugs,  welches  einer  Sack- 
schnalle  im  wesentlichen  gleicht,  rorläu6g  etwas  zusammengebogen.  Letzterss 
Werkzeug  versinnlicht  Fig.  180.  a  ist  ein  dünner,  biegsamer  Stabireifen,  tui 
welchen  einerseits  ein  doppelarmiger  Hebel  hcd  und  anderseits  eine  gekrümmte 
Zugstange  ce  greift.  In  der  linksseitig  gezeichneten  Lage  ist  das  Band  a  in 
grossem  Halbmesser  gekrümmt,  die  andere  Lage  stellt  dasselbe  zusammeo- 
gezogen  dar. 

Die  Glocken  bind emaschine  verwendet  man  sowohl  zum  vorläufigen  Binden 
—  wenn  solches  überhaupt  in  Frage  kommt  —  als  auch  zum  endgültigen  Binden. 
Nicht  selten  werden  zwei  Glocken  angewendet,  die  ihre  weiten  Enden  einander 
zukehren  und  gleichzeitig  beide  Fasshälften  mit  Reifen  versehen. 

Es  ist  vorgeschlagen,  statt  des  w.  o.  beschriebenen  Aufsetzens,  die  Dauben 
um  einen  zusammenklappbaren  Ring  vom  Durchmesser  der  grOssten  Fassweite 
zu  legen'),  mittels  eine»  äusseren  Reifen  in  der  Mitte  vorläufig  festzuhalten  nnd 
dann  die  freien  Enden  der  Dauben  zusammenzuziehen  und  zu  bereifen. 

in  gleicher  Richtung  geht  folgendes  Verfahren  noch  weiter.*)  Ein  zu- 
sammenklappbarer Hohlkörper,  dessen  Anssengestalt  dem  Fassinnem.  entspricht, 
dreht  sich  langsam  um  eine  wagerechte  Achse.  Er  ist  von  drei  Ringen  (m  der 
Mitte  und  an  beiden  Enden)  gleichachsig  umgeben,  die  von  dem  zusammeo- 
legbaren  Kern  um  die  Danbendicke  abstehen  und  so  gestaltet  sind,  dass  man 
die  Danben  in  der  Richtung  der  Tangente  einschieben  kann.  Nach  umständen 
befindet  sich   eine  Biegevorrichtung   vor    der  Eintrittsstelle  der  Dauben.     Man 


•)  E.  aus  dem  Werth,  D.  p.  J.  1883,  348,  446  m.  Abb. 

Dunbar,  D.  p.  J.  1887,  265,  352  m.  Abb. 
')  Wrigt,  D.  p.  .1.  1883,  248,  448  m.  Abb. 

Erichson,  D.  p.  J.  1887,  265,  347  m.  Abb. 
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•cliiflH  Jiuu  Uaub«  fQi  Dsube  «in.  velclie  «ich  tiD«iQaiiilet  mbea,  tchiebt  £w«i 
bereit  gebatt«ne  ß«ifcn  auf  dio  «piUeo  FsMünden,  klappt  den  Kern  zuMmmim 
und  die  Ringu  auf  (>jeifr.  tvhieM  di«  beid«n  Eudriuge  zurück)  und  tiitt  dat 
Torläutig  «tbunilene  Fa*]i  hecaa&rotleio. 

c  Heratellucg  der  Fassbfidca.  Daa  Zusamiueafilffsn  der  B'üdcD  atu 
eiuelDen  BritUürn  bietet  nicbt«  ErwiUiD«niiri;rle«.  Bt^huh  des  Rumhchneidetii 
■pannt  aisui  üa  zvUchea  xw^i  eheae  Scheiben  oder  eine  Aolcbe  ebeae  Sohoiba 
tmd  (•inen  mit  berTorrsgendan  Spitien  vervebenun  Stern,  mit  ««Icber  E^nipMin- 
ffoniebtunK  aie  amgedreht.  b«zw.  der  BBge  enteegsugefQhrt  «erden  kBtmeo. 
INoMlbe  ^nupaDaTorrichtong  dient  daiu,  die  BSdea  ao  FtSikCpfen  vorüber  ni 
mbten,  welche  ihren  Raud  atubtlden.'] 

d.  Fertigmachen  des  Fasios.  Da«  TOrlftuEg  gebundene  Paw  wird  nun, 
wenn  die  Dau^n  nicht  vorher  vBllig  fertig  gestaltet  waren,  in  ein,  betw.  XWfli 
PuttAT  gMteckt,  an  den  Enden  abgedreht  oder  abgefilat  und  mit 
d«n  Kimmen  Terteben.'l  Wrigt  will  dieae  Arbeit«»  in  denelben 
Maaohina  vollsiehen,  welcha  üum  Binden  dient.')  Ea  w<^rdcn  die 
Bttden  «ingecetjtt  uod  di«  endgültigen  Beilen  aufgetogeu,  wv» 
Buu  Handtreiber  (AufseCahAmmer)  doreh  Muohine  bÄthatigte  Trtt- 
ber*k  oder  die  w.  o.  crwUinten  GloekenprevKD  benatzt. 

Die  nur  kegelförmig  verjüngten  l^imor  and  notUcbe 
sind,  weit  ihren  I>ATiben  die  niegnog  fehlt,  durch  einfachere 
Mittel  XU  Terfertigcn.  nctche  einer  bcfiondercn  Dcsohreiban^' 
nicht  bedürfen.  ErwShnenswert  erscheint  mir  ntir  eine  Tor- 
richtung an  der  Kreiesftge,  vermOge  welcher  Dretter  in 
Dauben  zerleget  werden,  ohne  andern  Holzverlast  nls  den 
durch  die  SKgeecbnitte.  Ol«  Zerlegtmg  findet  nach  Fig.  181  r%g.  isi 
tAatif  die  einer  Erläuterting  nicht  bedarf.^) 
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2.   Wagner-Arbeiten.«) 

Der  Wagner,  Btelluiacher  verlV-rtigl  die  Holzarbcil  an  WHgm 
aller  Art.,  femer  mancherlei  wagenartige  CierUe,  als  Schiebkarren, 
PäUge  u.  s.  w.  Eine  ins  einzelne  gebende  Erklärung  der  dabei  vorkom- 
menden Verriebtungen  ist  nicht  ohne  Beschreibung  der  Wagen-Bauarten 
selbät  in  geben,  welche  hier  oicht  beubbicbtigt  wird.  Das  Folgende  be- 
Khränkt  sitJi  dedialb  auf  einige  allgemeine  BemerknngBn. 


•)  f.  Libat^cbeff,  D.  u.  J.  1861,  160,  102  m.  Abb. 
Woriiam,  D.  p.  J.  I8ä0,  836,  ;iTl  id.  Abb. 
KAnoome  a.  Wilkie,  I).  p.  J.  1äS7,  266,  3Ö4  m.  Abb. 


Arbey,  Le  gd&ii>  civil  1889,  8.  lOS  m.  Abb. 
•)  r.  I>ih.tt«cbeff,  D.  p.  J.  1861.  161.  lOH  id.  Abb. 
Arsenal  Woolwich,  D.  p.  J.  186.1,  \^9,  410  m.  Abb. 
Pile,  D.  p.  J.  1870,  195.  aW  m.  Abb. 
Beimera,  D.  p.  .1.  IHHÜ,  248,  4»)  tu,  Abb. 
Arbey,  tc  g&ie  civil  IBftS,  S.  10.1  m.  Abb. 
•)  r>.  p    ,1    18S.1,  2*8.  448  m.  Abb. 
*}  fieuile;.  D.  p   J.  I»83.  iiH,  449  m.  Abb. 
*)  Stahl,  V    u.  J.  ISST,  '266,  344  m.  Abb. 
')  Lt-briin,  Miinutfl  dn  charron  et  du  carrownür,  'i  Tomei,  Paris  1888.  — 
J.  C  Kirü^.    l'lieori't.  prakt.  Handbuch  de»  Wngn-'rs.  i?telluiacbef8  mit]  ChaiMm- 
fftl.rll:  üiT,  i.    W.  T .  ir    Lud  llmenao  1&35.     -  i.   ncikiuiinn.  Theoretisch •prak* 
1  ^'ag^ec«    und    '  :  't-'u.    Wpimar    1848.   — 

r  f;  lUir  Kun»t  ■!■ :  r.kation,  Kreibuig  1*29. 
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Oio  Uolzitrt«D,  welcbo  vom  Wo^er  aogen-endet  werden.  nn4 
Etlglic))  Bsche  ond  Ulme,  atusei-dein  Birke,  Eicbo,  Boibache,  KqsbI 
'Weissbucbe,  Ahoni.     Liode,  ra|j[>el,  Tanne  and  äbnlicbe  IlOUec  fioii 
nur  hti  KutschonkOeton    zd  aolchen  Teilen,    welche   keine   gnaw  GewaH 
nt  l«ide«i  iMtbeUt  Anwendtuig.    In  England  macht  man  oft  di«  FlÜlt 
an  Kntecfaen  von  geringem  Mabagoni. 

Die  liQlzerneti  Bestandteile  werden  entweder  aas  dfluieBi 
(Stangenbok,  S.  bOi)  geniacbt  oder  ans  KlBtxcn  geepalteo  (B.  &96), 
ans  Bohlen    von    verschiedener    Dicke   mge<u:bnitten ,    wc^a    gtfiMtmti 
Händigen,  in  aehr  groEsen  WerkstUtten  aber  ancb  oft  MMchinen  üt  Aj 
Wendung  kommen.     Fflr  die  Danteltang  knunmer  BestandteUe,  dib 
Wagenarbeit  in  grosser  Menge  vorkommen,  ist  das  Biegen  (S.  688) 
Bnsserster  Wichtigkeit,  und  verdient  aberall  angewendet  m  werden, 
I  Gelegenheit  dazu  ist.     Die  Felgen  der  Räder  können  durch  diese»  Mit 
aas  einem  einzigen  Stucke  gemacht  werden.     Die  KtlUungen  der  Katscbi 
karten  erhalten  ihre  (qoer  über  die  Kicbtnng  der  Pasem  gebende)  Wl 
bnng  ebenfalls  durcb  Biegen,  indem  man  sie  mit  einem  Scbwamne 
macht  und  zugleich  vor  ein  hell  brennendes  Feuer  hKlt  (vergL  S.  jTj 

Die  Haupt  wer  kzenge  des  Wagners,  xur  Aasarbeitnng  des  Uc 
sind:  8&g«n  (die  Kl^bsäge,  8.  6-19,  und  UimdsSgen  tou  renH-bMi 
GrOsse,  wuk-he  mit  jenen  des  Tischlers  Ubereiniftimmen);  Beile  {3.  61 
ond  DKchsel  (S.  634);  Schnittme»ser  <S.  6:iß);  ver^cbiedene  Eisen  (a  «I 
bis  640),  namentlich  Stechbeitel,  KanlbeiLel,  Stemmeisen.  Locbüeitel, 
eisen,  Geisfllss«  und  Vierei«en;  Hobel  (sowohl  mebrere  Arten  der  1"^ 
bobel.  als  auch  ganz  eigentOmltcbe,  8.  6£i€,  6&8,  6t>ll;  Raspeln  (S.  850); 
Bohrer  (S.  674J;  einfache,  stark  gebunte  Drehblinkc,  woranf  die  Xsbei 
der  RSder  abgedreht  werden;  DohrmaschiaeD,  um  in  den  Naben 
Lieber  xnm  ^inEctzen  der  l^pcicben  vorzubohren.  Zar  Befoelignng 
Werkstücke  während  der  Bearbeitnng  mit  Hand  Werkzeugen  dienen 
ilubulbunk  (S.  6:jl),  die  Scbnitzbank  {$.  f^^^2^  und  manche  etnf 
Vörriehtungen. 

Obgleich  wegen  der  Verschiedenartigkeit  der  Wageagestalten  die  A 
Wendung  der  Maschinen  fUr  Wagnerarbeiten  sehr  erschwert  ist,  M  bsbu 
diese  doch  teilweise  sieb  einzuführen  vermocbt.  Ca  gebüren  MerliBi: 
Sttgemasohinen  xur  Vorbereitung  der  Ilühcr,  FrftfijnaBehinen  (S.  ti79t  ci 
dvren  AusbitdaDg  und  wobldurcbdocbte  .Mssobiaea  fOr  die  Er^ogsog 
der  Rfidertetle,  bezw.  Fortigstelinng  der  Rttder.  Die  RAderverfertij 
bietet,  da  hier  die  Gesobmacksverfichiedenbeit  eine  nur  geringr 
spielt,  Gelegenheit,  zahlreicbe  gleichartige  Teile  zu  bearbeiten,  tii 
geeignet,   Werkxeugmaeohinen  in  weitestem  Maiue  an  beantseo. 

Es  »ollen   deshalb   in    dem    folgenden  vcrrollkammncte  Werbesp' 
bezw.    Werkzeagmaschinen    für    die    Wagenradenrerfertiguog    anj 
werden. 

A.    Searbeitung  der  BTaba. 
.Di«  erato  m  Frag«  kommende  Arbeit  besteht  in  dem  B'liri-n  ili-t  Voll 
I>iu  auf  g«l)Onge  Hagt:  xugeH-huitlenc  Hol/  wird  »Hf  dem  : 
einor  liegenden   Bohrmaschine   wie  folgt    befestigt.     Zwi-i 
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qaer  igt^ea  dns  Bett  der  Manchine  xu  verüchieben ,  ond  xirar  durch  «ia  Hund- 
rad r  mit  8cbmuV.(i,  welohe  lur  H4irte  mit  linktjrtngiffein,  nir  HlUfl«  mit  rechts- 
gftngif^ra)  Geiwindu  rcrM-lien  »L,  sodass  der  eine  I^^k«n  '>  (fensii  ^^o  viel  nach 
r«chtfi  «ich  t)4;iir<?gl.  -wie  «Icr  Anden!  nach  Units  TCrschobcn  vinl  und  nach  crst- 
mKli(C«r  r>chtifi«r  RinttellnuK  jeder  il?r 
Buken    Rleichvi^it    von    der   Mitte    d<!r  | 

MiMcbino  entremt  ixt«  Die  Maulfl&chen 
der  Bivck«o  b  sind  winkcJfSrmig'  ^eatal-  ^^.^ 
tut.  Bodon  die  Mitte  do  eingaepannton  /x  I 
W«rV>tQck>  V  itteU  ditvelb«  HOh«n- 
lue  Ober  äem  B^It  ti  hat.  Int  dahar  die 
EMinpindel  riclili^t  gelngirrt,  eo  trifft 
derm  Sp'tie  in  die  Mitro  dw  irgi^ndvie 
vnMMD  Werkttflck»«,  n-elchea  in  das  Mniil 
der  E)ii)i|>i)iinvornchtiing  i^eklemtut  ist, 
Die  Torli^endo  Mavchine  »liniiut  Jnber 
ihrem  Wcien  nacb  mit  der  Ank5miUA< 
■cbine  der  Hetallurbeitn'  fl,  6*T|  iilM;rcin.  g  *-^ p 

Zuwfilen    worden   die    Naben,    iie- 
TOT  no   nit   den  Speichen    nnd   Felgen  ' 

verbunden  «rd,  nl-o  in  der  vorli«^en*  rn- 1«! 

den  Bearbttitnngi.'tlut'p  endf^Oltif;  jcebobrt. 

BlDfig«r  noch  wird  der  Nabu  die  richti|re  Bohning  gogcbeo,  OHchduin  ihre 
lUiMmt  Owtalt  (durch  AMreh«n  Wt.v.  Abfrüw^n,  woTon  nofort  dit  Red«  sein 
wird)  gewonnen  iflt.  E^  wird  nlfolann  die  Nnl>«  mittels  eines  Relbütikugricbteo- 
d«B  Fnlters  (I,  .S83r  crfa««!,  in  deanen  A'^b««  »icb  die  Bobrvpindel  venctaiebt. 
Die  k^eIfBn»i^eO€«t«lt  des  Bohrlochva  gewinnt  man  durch  »llmAhliolMeHerftaB- 
«cbieben  des  S^^fatieidEalitiv:>.*) 

Die  {^bohrte  Kabo  st<.-<ttt  man  auf  einen  Dom  nnd  dreht  sie  auf  ciacr 
Drehbank  ab  oder  gi-stallet  aio  mittel*  Frflsun.  GuiUivt  hat  eine  Naboifrfif- 
mavcbtoe  uebnut*),  bei  w«^Icb«r  «in  mit  vcncbied«uon  MeKsem  aiUKertUlster 
Metuerkoprsowohl  die  Mantel-  aU  auch  die  StimBllcliEia  der  Nabe  gimobwitig 
b«arbcit(-t. 

Die  S|>eichenlöcber  werden  ref^lmfiaug  ntehtccklg  f;e«taltet,  indem  man 
■ic  Diittela  einer  ßobmmschine  vorbohrt  und  loittela  einer  Stemmniaachine  Iwelche 
mit  der  Dohrmiiachino  in  geeigneter  Weito  verbnnd^n  intj  roUendet.*) 

Die  fruylicbv  MtL-«:hiuti  i^t  mit  vint'r  Kin  teil  Vorrichtung  vemben,  uai  die 
Lflcher  glricbtnävti^  ^ut  Ji^m  Nu,)H-tiumfuo){  xu  ?eiteilen. 

B.    Q«8talt«a  der  Speiohen. 

Die  Spncben  hnben  im  iillgemeinen  ovalen  (juervlinitt  nnd  vf>rjnD|{ea 
dcfa  Ton  der  Nabe  bii>  lu  dem  n^lcruns,  habon  abvr  moi^teDs  in  der  Nib« 
ihrifr  Enden  einen  Anlauf,  um  den  t'bergang  «i  di>n  iCapfen  in  erleichtern. 
Man  Wiiutzt  daher  sii  ihr^r  Qestaltunu  sehr  bSuQg  iogenannte  KopiermaKhineu 
IS^SöIr-  <ii1cbriit*j  «•mpliehlt  eiue  Friemaachine,  in  welcher  die  Speiche  um 
ihre  Achie  drehbar  grla^tert  ixt.  während  ein  Mewerkopf  die  gaus«  ULiige  der 
!>ptieb«  glviclueitig  l>t^arli«it«t  Der  ovale  Qucrt^iihnilt  wird  ditdnrch  erhielt, 
ii>m  >ich  tult  der  Speiche  ein«  Lehre  dreht,  welche  die  S))ciche  dem  Mniitcrkopr 
in  i^wflnkrbtcr  Wci*o  «ntgefjenfQbrt,  bexw.  nie  von  letzterem  ••Iwai  entfernt. 

■I  Baoarle.  D.  p.  J.  1!»»3,  i*:*,  249  m.  Abb. 

Wilke,  D    p.  J.   IS-M.  351.  12  m.  Abb. 
M  D.  p.  J.  IST2.  206,  10  m.  Abb. 

2.  d.  V,  d,  I.  US5.  S   H3->. 
>i  GosH,  D.  p.  .1.  }»'»,  :^i0.  fiU  m.  Abb. 

Wilke.  0    [•    .1.   IHf-i.  '244.  Stil  m.  Abb 

Prrin,  Panhard  6i  L'o  .   P.  p,  J.   l(«hl,  S4».  ISW  m    Abb. 

X.  d-  V.  d    I.   IÜV3.  S.  271  in.  Abb. 
•)  D.  |i-  J.  tflöl.  101,  H7  m.  Abb. 
KarMkUMb-riMlMr.  MnUiu  TndiiMJoit:''  u.  4>l 
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VI.  Ahichaitt. 
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Kaohdttm  auf  dicMm  We^  jeilrtn  SpcJchcDDehafl  dif  }{leicbe  Ooit 
GrOwe  ge^lrni  i»t,  gelinic^  leicbt,  die  Speiche  dem  U«wer)iopf  eiper 
W-.bne)diDaBfhiiie  (,S.  »48  u.  b6S)  );c^nfiber  richtif?  einita«)mnnwi,  um  die  Z^jXn 
ftuwibilden,  welcbo  iu  die  Nalrä  greifvo  tollen. >)  l>ie  in  d«ti  Undkroiiic  gnti- 
fcnden  Z»pfen  werden  inra«teii>  ent  dann  gefriLit,  weun  die  S|>i-ir>iHn  in  <Wi 
Nabe  tnfestigt  sind.  Die  2apf«n.  welclie  in  die  Nabi'  greiren.  lind  olloilkh_ 
TcrjflnRt.  tim  sip  Tuat  mit  der  Nabe  verbinden  xa  kOnneni  t<>  k»nn  nidit 
blüiben,  iin»t,  trots  der  geoaaen  Beiirbettungaweüe  miltelH  M;LScliiDeD,  die 
Speiche  etwas  tiefer  ein^etrit<bi.-n  wird,  aU  dte  aodeDr-  Da  nun  die  dem 
krant  sugeki^hrtm  Zapfon  mit  einer  Schnller  ra  versehen  nnd,  nni  die 
«eher  auf  die  HadfelgeD  lu  (Ibcitragcn,  ao  wUrde  Bcbon  ein  kleiner  ['nlervckie 
in  der  l'iefi'  ilei  Hintreibmi  der  S)<cu'h<.>n  in  die  Nabe  sich  recht  Dtumgenaliiu 
fDhlbar  mnchcn,  wonn  letxten*  hüpfen  vor  den  EintrcibeD  angelrftet  w&ren. 

Vau  Kintri-ibi^n  der  Speichen  lindet  mitbelt  Handbammen  oder  anch 
tflln  einoB  kleinen  Ma«'hiD(>nhi\mmur8  tUiti.    Es  ist  b«)uem,  die  Xabc  hei  dif 
Arbvit  auf  ftneo  wag»jrpcbten  Dum,  der  gut  ga^tüt^ct  iirt,  »ii  «ieckeo. 

Behufs  Anfriltten*  iler  Dimeren  Spei cotm- Zapfen   wird    die  KiiM   ebenf« 
aar  etnea  —  lotrechten  oder   wagerecbt«ii  —  Dorn   gmt«cht,   um   diin  AI 

der  Kapfeniirhnhor   von   der   KuWenniiUe    toflgl 
geniiii  gleich  su  erfanltea,   indeni   daa  Werbwu^ 
P'jhöriger    I'Intferoimff    tob    der    Nab«>nuiittc    ai 
Irucbt  wird. 

Sollen    Dan    iw    in  Rede  ttcbenden  |tDa>n«n 
''ttf'  <^  SpoichenEapfcn    rund    worden,     bedient    man 

eine«  HoblbohrcT«.  alvo  eines  HsBcerkupfi^ä,  v 
riogi  um   den  en  erzcngenden  Zapfen  das  Holz  hinweffechneidet,   w.- 
erkenucn  lll*«t.*l    Plxcb«  Zupfen  werden  mittel«  der  Zupfe nschnridin 
entengt, 

C.    Bearboiten   der  BAdfolgon. 

Die  VorarbeJIen  iint^mchciden  ■ich,  je  nachdem  dii^  I^tillelgen  ihrr  V 
Gettall  durch  Äuasftgen  anii  einer  Bohle  oder  durch  Biegen  -rl 

Im  ernteriMi   Pulle  verwendet,  man  gefpunntv  Sägen, 
Bohle  im  Kreisitogen  bewegt  wird  (S.  fiätil.     Von  Katiir  kr 

Krdmmunp  nnr  berioi 
werden    brnncht, 
telten  in  der  n 

Belri^'h   erfoi'i- .  

>tan  Rpiinnt  die  suguiihsitlä» 
tVlyc  f  in  einen  tim  «ne  Eid^ 
Arhae  Mihwirn 
Kig  18t,  lind  l 
■em  Ewini'heu  zyi 
kCpfen  /•  hindurch,  welcba 
ebenen  Flachen  bcurMt«' 
Hiernuf  wird  eie  mit  eiatr  fc*' 
genf<5riiii^-cn  i.  ■■  - 
an  eiri'iii  au'- 
>'i&nina«cliin«>  ....  -.-j, 
Uflwerkopf    entlang 

(S.  e8ui.»| 

Gebogene  Teigen   (S,  8H9}   lind    gewt^liDÜch   hnlhkretufttrmig. 
beiden  Verhindimgsstellea    einander  genau  gegenüberliegen.     T«iU 
dureh  dai  Biegen  «in«  genauere  Bogengefttalt  erhAlten  nia  jenv,  tcila  Ki 


remni'      | 

1.-T1  I 


) 


Ui 
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n«,  IM 


gef&bi 


')  O.  p.  J.  US3,  24».  487  m.  Abb. 

*|  D.  p.  J.  1878,  329,  M4  m.  Abb.;    IS82.  Sl».  361  m    AU. 
*)  D.  p.  J.  1993.  U9.  187  m.  Abb. 
X.  d.  V.  d.  I.  IBM,  S.  271   m.  Abb, 
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4iBe  gering  Ahweichunj;  ron  <]er  esnan  krei<f>5rnii(;en  KrDiniDunff  nicht,  «eil 
ei«  wo^ea  ihr»  Biefraamlteir,  durch  Verbinden  mit  den  noch  w.  o.  aoeegebenen 
Terrahren  eruagt«!!  Speicheosapfen  ohn«  -weitere«  in  die  ricfatiace  Gestalt  ge* 


uOt 


ct. 


Ffg.  13^ 

cwungen  «erden.  Si«  werden  daher,  sowohl  fOr  die  OlKttuns'  der  gelnQinuiten 
all  aaefa  der  ebenen  Fl&chen.  roitr^U  Walfen  rlen  IdcMerkSpreo  entlüig  geführt, 
wie  bei  den  WalzeDhobeltnaMhineD  (S.  <iti4)  gebrftuoblicb. 

Die  ZApfenlßcher  werden  nun,  je  nachdem  li«*  krciarund  oder  Iftnglich  Min 
«ollen,  einTach  gebohrt')  oder  vorgebohrt  und  inittfU  der  Stommm&Mbine  ver- 
voIlüt&ndJKt.*) 

Dm  b^ii(^D  der  Pcl|;on  (du  AiiHbildim  ihrer  SUrnlUcheal  iiehuiot  noch  der 
Handarbeit  vorbehalt«ii  xu  nein  und  itattxiifinden ,  indem  man  in  einer  Art 
CehruDffa-  bi»w.  FUgclad«  (S  ä4-li  dun  t  hürflil^üiffe  mit  der  SllAfl  abschneidet 
and  die  Flüche  mit  dorn  Hobol  gl&tttit.  Dae  Einbohren  dar  DabbellOcker  (fflr 
di«^  Wrliinditng  itweier  bimaobbftrter  F>rl^n}  knnn  mittels  Hftndwerkxeug*  oder 
«iner  einfncbun  Bohrmaechine  geeohehen. 

D.    Fertigstellen  der  B&der. 

Nachdem  ilie  F'-Icen  auf  dsii  Itailftern  ffebracht  lind,  erdbrigt  noch,  den 
das  Bad  fest  miitiLmmcnhiilteDdcn  oist^rnon  Reifen  aufnlegcn.  öm  dem  Reifen 
die  erfonlvrliohv  Spunnunt;  xu  ffeben,  wird  derselbe  «twaskletnor  iremauhl,  ali 
fler  ILiMaere  Kaddurcbu9>!x«i>r  betrilat,  und  dnnn  »o  stark  «rw&rmt,  düM  er  aich 
um  da«  Rad  legen  Uast  ([,  -1651.  Dabei  tritt  leicbt  ein  Ankohlen  der  hölzernen 
Feinen  ein.  Man  »cht  daher  neuHrdinfcs  vor,  da«  Knd  in  der  Ricblun^t  der 
Speichen  Vrftftig  suaainmensudrDeken  und  hieranf  den  nur  mllaeig  erwILrraten 
Keifen  aufzuleRon.*)  Zn  dem  Zwecke  dient  ^ne  wagerecbte  ebene  od^r  stumpf 
)tt^e\f6Tiaige  Platte,  auf  «siehe  da«  Rnd  gelegt  wird.  Hobel  oder  die  Enden 
der  Kolben  mehrerer  WaMerdriiekpreaaen  (Irilckun  gegen  die  Auucueeit«!  der 
FelM^n.  vrektx:  entweder  in.  diener  Zwangsla^  durch  Festklemmen  so  lanxe  feat- 
Kehu^ll**n  werden,  bis  der  Ri!ifL«n  urngt^legt  ist  odur  lie  kiirxe  Zeit  selbatAndig 
iMtibehatlen. 

Trotz  aor^Altiger  Arbeit  ist  iinrermeidlieh.  d^n  die  Bohrung  der  Kabe 
ein  wenig  sobiuf  gegen  den  Kfidreifeu  liugt.  Deshalb  ist  empfehlenswert,  die 
endgflitige  Bohrimg  der  Nabe  erst  nach  dem  Binden  dee  Rade«  vortunehmen, 
damit  demn&chst  das  Und  (adellos  rund  iänft.  Man  spannt  den  Radreifen 
x«i»chcn  die  Klauen  einer  Art  selbst  ausrichtenden  Cuttera  {!.  '>^3).  welcheA 
mit  dem  Bohrer  gleiebacbsig  angebracht  ist,  und  gewinnt  auf  diew  Weise  die 
grOMte  erreichbare  Genauigkeit*) 

DiflM>m  Ausbohron  der  Nabe  folgt  dna  KinHOtxen  der  Achabaebse  und  diu 
Abpatnen  de«  Rade«.  Der  Radkrnni  win)  —  auf  einem  Dorn  steckend  —  oft 
noch  einmal  ewiselien  ewei  MesoerkApfen  hindarch  gefObrt,  offl  deaeen  ehenu 
Piftcbcn  insbesondere  an  den  dtoMfiigen  gut  su  glätten. 


'j  D.  p.  J.  1SS7.  2(IÖ.  102  m.  Abb. 
«1  D.  p.  .1  1SS3,  S4«,  48^  m.  Abb. 
■)  Cola«,  D.  p.  J.  IBti».  lt)4.  24  m.  Abb. 

Perin.  Panfaard  &  Co  ,  D.  p.  J.   \>i9i,  249,  481»  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  I.  1883,  S,  271  in.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  H90,  28Ä,  34S  B).  Abb.:    1983.  '^9.  iW  ta.  Abb. 
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VI.  AbKbnilt. 


3.  Drechsler-Arbeiten.') 

Da  die  KuoBt  des  Dracbfler«  sich  &ut  gkoz  auf  den  (iebraucb 
Di-elibnnk   (S.  6821   und   der  dazu    ^bSrigcn    eiofacbäii    Wt^rkzcuff«  Im 
schränkt,  so  ist^ —  wenn  man  nicht  die  Veifei  tif^ung  bcHliniaitar 
nev  GegciiBCJüido  bis  2u  den  kleinsten  Uandgritfen  herab  bejichniben 
—  hier  wenig  mehr  anzurobren.     Dan  zur  Verarbeitung  bcbtimmte  Hc 
wird  mit  der  Sllge  in  erforde rlichpr  flrösse  r-ernchnitlen,    mit    dem  Rci 
aus  dem  Groben  bebauen  oder  mit  dem  Kiebmesser  roh  g««ta]tet  (S.  63( 
an    der    Drobbankäpindel    mittel«  der    Futter   (n^tigenfiiüls   mit.  Hilf« 
Reitfitockes)  randUuFend  eingespannt,  und  zuerst  mit  der  BOhra.  liat-blx 
mit  dem  Meissel  und  wenigen  anderen  Drebstftblen  tu  der  beab6ichti{,t 
Gestalt  ausgearbeitet.     Lieber  nnd  Uöblnngen  erzeugt  man  mit  Uubrvr 
(li&ffel-  und  Cenirumbubreru),  nnd  erweitert  sie  durch  den  Anadrelistn 
ßcbranbengewirde  werden  mit  SobraobstJlhlen  geschnitten  (S.  6H7),    2« 
liacbmeiKen    der  Arbeit    wahrend    des  Ürecb^eluH   dienen  Zirkel  rei 
dener  Art,  bBäßnderH  ToHter,  Ijuhren  (l,  80 — 4^)  und  das  Tiefenmaaa 
welchem  hier  Aofdiebwinkel  genannt  wird.    Hei  hohles  üegen«llnc 
68  Regel,  die  Hohtnng  aaazturbeiten,  bevor  das  .Änwero  irCHig  al 
wird,   weil  sonst,   mimentlich   bei    dünnen   Wänden,    leicht    eine 
djgnng  stattfinden   kannte,    wenn    man    den    nüügen    Drat-k    von   mi 
berau«  tulettt  anwenden  würde-     i>nv  fertigt'  Gegenstand  \Mi'd   mit  dt 
Stichel   von   dem   im   Futter    surdckbleibenddn   Hebte-    dt»   iluhuib 
8cfamtt«n  (abgestochen). 

Keincte  Gegenstände  werden,  von  neueoi  «mgesp  i      ■  V 

und  Ol  auf  FÜk.  mit  Scbitohtelliiilin  oder  mit  Qla>pa)fiei  . 
Ut-b-Aiina«utig    poliert  (^^.  727)      Da«   olt   viM-kommeiiue    l^wu    ar-ii-t 
Wuren  wird  iioeo  der  bierllber  gegebenea  AnwL-iauDfr  iS.  72m— 7JI>|  TemoMa 

Wunu  OegenatKode  na  droclueln  »;ind,   wulcbe  nach  der  ViiUendi; 
aua  jcwei  oder  mehreren  Teilen    beüteben    Notleii,    so   darf   man    trie 
xoletct  zerschneiden,  weil  der  SUgensebnitt  lloU  wegnimmt,   weU 
an  der  vollen  Rundtiug   fehlen   wUi-dä.     Man  dreht  demnach  das 
nur  halb  fertig,  zerschneidet  e»,  hobelt  die  ScbuitttlBcben  glatt  ab,  Idii 
die  Teile  mit  einem  i^wi^chengelegten  feinen  Pitiiierblatte  wieder  XDnami 
und  beeudigt  >liu  AbiEiKhea.     Dba  l'upier  gestaltet  oiu-hbei    die  Tr 
der  Teile  durch  voräiehtiges  Zerspalten,  mdasfl  ücbliesRlich   onr  noch 
inneren  Flttt-hen  lu  reinigen  8ind.      ^Das  Ahnlicbe   Wrfa.bni'ti    für   M( 
arbeit  e.  B,  3»».) 

Bei  Antmb  der  Divbbünke  durch  Uatvbincu    niacbl   die   - 
Butlich  2000  bi«  2MH)  Urodiebung^n.     Mit  so  rucher  hrt^hung 
(änd  manche  QlierraAchend«;  uml  iirAkti^cb  nut.irbare  Ivt   ' 
«nf  ä*r  durch  IWibnn];  entwickelten  b<.'(leateDcleii  Wä 
naa  die  gedrtchietten  npg'rniililn<le  mit  wciMCn  molaii^-M 
Anlutlten  einet  Klimalen  Mikke«  /iiiii,  welcbe»  unter  der  ) 

Ro  erhitzt,  dikta  c>  .i»  ilor  bcrahrunf^wtelle  scbuilkt  und  u<ih  

an  da«  UoIk  bftngt:  durch  AnbatLon  ein«  recht  biirten  ütückes  iUchmlraU 

>|  A.  W.  Hortel.  Die  Drfhknnst,  Weimiir  ItöS, 

E.  Uunaiiieck,  Techni>lotfi«  >lcr  nrechslifrkuntl.   S.   Aufl  ,   Wü-n  iSM. 
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tun  eine  oberB&cbli<;lie  Vcrkolilunff  hervor,  wovon  die  «o  WliAndilUn  Stellen 
glAszend  braonacbwant  «erden,  au  ob  sie  HAhwnngebeiKt  und  poliert  wären; 
u.  e.  w,  G«lbe  R^fen  kiiT  t;edri^h1tMi  SpiHKaren  von  vetMem  Dolae  (Ahora  i.  B.) 
enougt  mui  Khon  bei  riel  geringerer  riiidrebungtgcscli windigkeit  dorch  Anlmltöa 
«iaet  sugeipitzten  StQckcben*  Kurktiina^runel. 


4.   Uildhauer'Arbeiten. 

Das  Schnitzen  des  H<>lzes  mit  Mesa«n)  und  meuemrtig  wirVenden 
Kiseu  wird  zui'  Verfertiguns  violer  einfacher  und  aügomein  verbreiteter 
Vi'aren  angewendet  (Holzschnfae,  Schaufeln,  Rechen.  Heugabeln,  Mulden 
und  Ttügtj  Teller,  LQfföJ,  maDnlgfalttgee  Kinderspiel K«ag  u.  8.  w.)*};  in 
seiner  b5beren  Ausbildung  i»t  ea  die  Hauptlieschlifligung  dea  in  Holi; 
arbeitenden  bitdbauers,  welcher  indessen  wenigei"  eigentliclie  und  «elb- 
stKudige  Kuii&twerlEo,  als  haopt^cUieh  mancherlei  Veraerungon  auf  Ti^h- 
lenrbeiten  ('Rahmenleisten,  Arabesken,  Hosen,  S&ulen*KnSufe  u.  a.  w.l, 
fernäi-  Arm-  and  Kronleuchter,  Ufarküaten  u.  dgl.,  endlich  Modelle  fUr 
äan  Metatiguäs  liefert.  Die  massig  hnrt«n,  fein  und  gleichförmig  gl^ 
webten  Hülzer,  itn  welchen  weder  die  Jahrringe  noch  die  Spiegel  sehr 
r^rtork  hei-Tortreten,  «eignen  sich  am  besten  r.u  geischnitzten  Arbeilen,  weil 
'  ääe  »ich  leicht  und  nach  jeder  Hicbtung  fast  gleich  i^ut  gebneiden  lassen, 
auch  un  dQnnen  KSndern  nicht  xu  üehr  dem  AnsbrHckeln  unterworfen 
sind.  Am  hilufig&ten  bedient  sich  daher  der  Bildbauer  des  Lindenholzes, 
und  2u  kleinen  GegcnätiLndcn  des  Birnbaum-,  auch  wohl  des  Apfelbaum-, 
PAanmbauui-  und  Nussbuuniholzes.  Eiebenhok  ist,  bei  seinen  groben  Pa- 
sern und  deiner  HUrtc,  schwer  zu  bearijciten.  und  es  wird  deshalb  batipt- 
sftchlich  da  gebraucht,  wo  man  es  seiner  Festigkeit  und  Dauerhaftigkeit 
wegen  wBhit,  ■/..  B.  bei  HanethUren  und  andern  der  Witterung  ansg^ 
Mtzten  Gegenständen.  Fein«  uusUlndi«:-he  Hj^lxer  dienen  zu  kleinen, 
kßnsLlichen  Htrifken;  ko  namentli^ih  dos  ('edernbol?.,   Ebenholz,  n.  A. 

Die  Hnnptiveik/euge  de»  in  Hol/  »rbeitendeti  Hildhuuers  sind  ver- 
schiedene Arten  von  Eieon  (S.  637— 640t  —  Bildhaueroisen  —  und 
Raspeln  (S.  Göd^tb'l).  Von  cratcrcn  gebraucht  er  Flaeheisen,  RaUeiüen, 
Hohleisen,  Hohl  flacheisen,  OeiäfUsse,  sämtlich  teils  gerade,  teils  verschie* 
dentlich  gebogen.  Die  Anwendung  der  oinEelnen  Arten  richtet  iicTi  immer 
nach  der  <>e!)talt  der  uuezuarlwitenden  Teile,  «owie  uiwh  Oewohnbeit  und 
Gutdilnken  des  Arbeiters.  Wenn  ein  (»egenötünd  aus  dem  flroben  be- 
arbeitet wird  (beim  l'ui>gi«ren),  wendet  mau  grössere  Kisen  nn  uud 
treibt  eie  mit  dem  hölzernen  8chlftgel,  weil  es  hier  am  meiälen  anf 
Schnelligkeit  ankommt  und  man  ohne  Gefahr  »tarke  S>pane  abnehmen 
kann.  Dagegen  dionen  bei  der  Vollendung  (beim  Beinschneiden)  mehr 
die  kleinen  Eisen,  welche  man  frei  in  der  Hand  fuhrt  und  durch  deren 
Brack  wirken  l&asL 

Die  Ausarbeitnnc  beduuiendei-  Vtrtiefunyeri  wird  sehr  erleichtert,  wenn 
man  (am  beaten  mit  Hilfo  dor  Dn^hliLUik)  viele  liC^clier  ocbeaeinander  einbohrt, 
dann  die  J^wincbcnwftnde  heniiiBbricht  und  mit  Su-chclsen  nacbnirbeitet. 


M  Dm  KüDfitbolebAndwerk   im  oberbayeriRchen  .Snlinen-Fontamtsbetirke- 
Ucichlengatleii.     MUachen  1&59. 


Mittel«  dor  Raspeln  werden  grilssera  OberflUoben   der  ArIwiUttto 
voUendet,   die  durch  BeMbneiden   mit  dem  Eisen   nicht  gUtt  genug  in 
erbalten  aind.     Man   b«tl&rf  aowobl   gerader   (bauptitttciilich   flaober 
halbrunder)  uls  gebogener  Itaspein  (HilTelraspetn) :    letzterer  nm  in  Vc 
tiefungvn  xu  aritoiten.     Die  grj^esto  QlKtte  giebt  man  den  äegesatlode 
oft  dDtvb  Schleifen  mit  Scbachtelbalm  oder  Oltupfipier. 

Zur  AuaffibruDg  von  Iloluihmtzwerk  uitlela  Maschinen  tiiii  beaondfn)  lu 
mfliu-f&ltigen  Nachbilden  eiuer  hOleernen  —  bvwer  metolkceD  —  VorloRei  cii 
Vomchtiinnen    nach    vemchieiieiien  UruiidgedaDfa«n  cntworlcn  worden. 'f     V( 
einer  Rolchtn  SchnitEmascbinu  fßr  Buche  Verzii^ruiigen  crLält  man  einen 
griff  durch   fulgetulM:    In  «inein    jziis*ciR^rni.ii  Qntotle   liegt   etile  ■clilittenutjll 
auf  Gleisen  Hchichbare  OumeisenpTatte,  nuf  welcher  eine  nreite  solchü  FUn« 
mittviF  kleiner  RAdt-r,   in  eio«r  aur  I3ewv}{nng  der  wtUrn   recht  wink  li^vn  Bic^ 
turp,  »ich  li^wegcn  Ijüut.     Auf  der  oberen  Platte  wird  in  der  Miti«  die  nai-h- 
Enhildende  YorlaKB  t*etiti{elei;t,   w&hread   ii«beD   dieser  zwifi  oder  UK^brere  Bc 
platten  —  als  Werkstiickc  —  sngehraoht  «iud.    Vermfige  der  di:>pix'U«Q  r^chif 
harkeit  tet  ce  leicht,  nach  und  nach  Jeden  Punkt  der  Vorlu^'c  unter  ilai  Ei 
einM  eenkrechten  atÄhlemen  ätiften  zu  venetxen,  der  von  ob«it  b^rttlneirLt  u 
ihre  Oberfliche  borflhrt   Eninprechend  ist  aber  «iner  jeden  der  eu  Warl>eitrt)i! 
HolxplAtt«n  ein  KhalichRr  ^litt  niigcbracht,  vriilrher  aber  atn  untemlfu  Kiidr  cti 
Sehneide  besitrt.    Üie  »ilmtlichen  Stift«  empfimgen  einp  stetige  ichncüe  Dwhiil 
um  sieb  Bvlbet.  und  hüben  zugleich  dieluigkeit  sich  2u  heben  und  tu  BCskt 
Indem  nun  die  Termhiüdwncn  Punkte  der  Vorla^cnoWrBilche  iklimithliih  unl 
den  stumpfen  Stift  g^dangen,  ipielt  diener  nnch  MaMgabe  der  «ch  ihm  darl>t 
t«>n<len  KrbObnngen  und  Vertiefungen  auf  nnd  nitderi  durch  di>ii   MfcbanicTii^ 
teilen  «ich  diewiben  Hebnngen  und  Senkungen  den  Mhneidigen  ^tift'ti   mi 
welche  nia  eine  Art  FrtMr  wirken,  alle«  ihnen  im  W^e  »lebende  Höh  »af  tl< 
in  Arbeit  heflndlicben  Platten  wegachneidpn  und  der  Oberfläche  dioer  lelitcr 
die  nlmliche  GeBtalt  geben,  welche  die  VorlMifv  busitat.    Atabesken,  Bt«eo,  l'i 
metten,    BlumecRcwind«,    SchnOrkel  u.  tlf^l     sind    «uf   die*«  Wci««    »i.'hncll 
gr6Morer  Anuihl  und  mit.  einer  (iberraNchenden  Sauberkeit  heranütellen. 

Indem  mnn  swischen  FflbmnRistift  und  Wsrkzdug  den  Storrhachnabel  {),G* 
oder  Panthogrnphen  cinachnlt^^t.  ixt  mßt^lich,  die  Vfrriernng  in  be^timnilcni  V| 
bältnis  HrSnwer  oder  kleiner,  alt  an  d«r  Vorii^te  vorhanden,  zur  AutfQhrung 
bringen.*) 

Ka  gehören  l<ierhi>r  auch  die  S.  6^1  angeführten  Uaacbinen  zur 
anre^UiiQwiiK^r  rietiCalteii. 

An  Tixchbeinen,  Treppenmäcklem  nnd  andern  Btabf&nnigen  GegenRtfttidt* 
bildet  man  nicht  selt^D  V^^rm-run^jen  dudonb  aus,  daw  ÜDem  bewegUcben  «af 
daH  Werkniflck  wirkernlen  FrtL«kopf  eine  verschiedene  g^eneätaliche  Lage  itm 
Werkstück  geRenOber  gegeben  wird,  (iui-cb  Drehen  des  letneren  aod  Vertdliabo 
dai  PrSaer*.  Man  m-nnt  die  bi-treffi-ncten  Maschinen,  da  si«  llumcriich  eist  |li 
wies«  Ähnliehkeit  mit  den  DrebUüikoo  haben,  wohl  DrebbSnlce  für  EiiH 
bauarurbeilen.*) 

Durch  Pressen  oder  Prlgen  werden  bekanntlich  ebenfaU«  Roll 
atflsdß  enieugl,  welche  den  geschnitzten  sehr  ähnlich  »ind  (S.  69  t). 

Zu  den  Geüchaflen  dea  Bildbanero  gehört  gewühnlicb  aaeb  die  Ui 
atellting  \-emchiedener  holzBhn lieber  Vencierongen  ans  Teig  (g.  093). 
wie  das  Fimisfeen,  Bronzieren,  Vergolden  und  andere  VoUendoDgaarbaiK 
wetohe  w,  o.  oKbei'  er&riert  Bind. 

■)  D.  p.  J.  I84ri,  »8,  362,  W).  4?2:    1846,  29,  271:    Im49,  III,  IbJ;    Ig] 
187,  247:    1871,  IM.  I4i    IHK»,  2<^ß.  S2T.  5S8;    Ift87.  208.  20.  <Amtl.  u.  Ab 
*)  D.  p.  J.  1851,  ISS,  251  m.  Abb.;   I»78.  *2S7,  429  m.  Abb.,  -JS)),  17  m.  AI 
■)  Arhej,  D.  p.  3.  1877,  88Ö.  3ä  m.  Abb. 
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5.  HfilKsehiiltte.') 

Ilolzschneideknnäl.  h»1.  die  DsrKtälliinf;  br>!i«rner  Formen 
tten  Ali'druck  lut  Auf^^abc.  FrUlit-r  li^M^bäftigte  ilibeulbn  sieb  baupUticb- 
lich  mit  Eneugnng  der  Drnckformen  (Modell)  fllr  den  Kiittan-,  Wa<ita- 
l«mwaiid-,  Tapetea-,  Papier-  und  Siiielkurten- Druck  I  Portuscbaeiden, 
FormBtecbcn.  Modellatcchcn»;  die  VorfertigUDg  von  nolzächiiitten 
od«r  HoUisticben  zum  Abdruck  in  der  Cucbdruekerpresse  bat  alrar  eine 
KO  bedeutende  Ausbreitung  und  toobni^chc  Verrollkomninnng  er&hren, 
dhiM  sie  in  gevi-ü,t«r  Bexiebung  mit  der  Kupfenstci'berei  wetteifert-  Mhu 
hat  diesem  brtbern  Zweige  der  Holzsj'hneideknnst  Kur  Unterscheidung  den 
^Nnmen  Xylograpbie  beigel«gi,  als  ob  das  Fremdwort  etwas  beiuiercs 
bezeicbnete  nis  das  deutscbo. 

a.  Formatecliorei.")  —  Das  Holx  zu  den  Drnckformen  wird,  in 
einer  Stärke  von  5  bis  8  cm,  auf  die  (S.  r>7T)  angegebene  Weiäe  buk 
zwei  oder  drei  Dicken  zusam  menge  leimt,  und  der  Stich  in  dem  Bira- 
batunbolu)  so  aoHgearbettet,  das»  ulle  Linien  und  FiScben,  welche  sich 
ftbdmcken  sollen,  hoch  stehen,  die  übrigen  Teile  «Ingegen  mehr  oder  we- 
niger |2  bis  'i  mm  gro&üo  istcllou  nouh  stUrker)  verliofl  und,  Nachdem 
die  Flitcbe  rt^cht  eben  abgehobelt,  mit  der  Ziebkling«  abgezngßn  und  mit 
Bl«iwei»s  (in  Leimwaeser  aogerteben)  dUnu  bestrichen  ist.  wird  darauf 
die  Xeichoung  darch  Abpausen  (Kalkieren)  Übertragen,  mit  Bleistift 
nacbgeiogeu  und  alles,  wan  vertieft  sein  uiu&s,  teils  mit  dem  Messer 
(S.  63,'))  herausgeschnitten,  teils  mit  kleinen  Eisen,  als:  Flacheisen,  Grund- 
eisen,  Hobleieeti  (S.  QSü,  t>:i9)  bcrnui^gestochen.  Des  Messers  bedient 
man  sich  huu]ilt>flcbtich  znm  Eingebneiden  der  L'mriEse,  der  Eisen  zum 
Heransheben  der  Holzteiie.  Enthält  die  i^eichnung  feine  Linien  oder 
kleine  i'uukte,  die  in  i^olx  aaGgoscbnitten  teils  eehr  mtlbsam  zu  verfer- 
tigen wären,  teils  gar  r.u  leicht  brecben  tvQrden,  io  bildet  man  dieselben 
AUS  Meiisiag  (zuweilen  aus  Kupfer),  und  zwar  diu  Linien  aus  Bloch,  die 
Paukte  ans  Drabt,  mu-hdetu  an  den  betreffenden  ^ftellen  das  I{ol2  bis 
auf  ein«  Tiefe  von  3  oder  4  mm  ganz  we^earbeitet  ist.  Das  Blech  wii-d 
mit  einer  eigens  dain  eingerichteten  Schere  in  fitrcifcn  von  der  gehi^rigen 
Breite  xerecbnitteu,  die  man  dann  mit  einer  Zange  oder  dun.'h  HSrnmem 
in  einer  htählernen  Stanze  nnrh  Erfordernis  biegt,  an  der  nntem  Kante 
schneidig  zufeilt  und  mit  d«m  Hammer  in  dav  Holz  einecblllgt,  in  wel- 
chem vorltlufig  mit  einem  Sctilageison  (S.  6<19)  oder  Hohleisen  eine  eat- 
sprecbendc  Furche  gebildet  ist.  Schmalen  niccbHreifcben  giebt  man  ihre 
Krümmung  in  ganzer  Länge  mittels  des  äeckeuxuges  (S.  248)  and  Bchnei- 
det  dann  erst  Stticke  davon  ab.  Kunde  Ptukte  entstehen  durch  gewObn- 
lichea  runden  Drafat,  bternf^'irmige  u.  dgl.  durch  Fonndrabt  (8.  2:li),  2\^). 


<)  J.  K.  Itouget,  Anleitung  zur  Xylographie  oder  tio1»chncid«kinwt,  so- 
wie zur  ModelUtei-iieiei.     l'lm  lübi. 

')  Lb.  U.  Scbtuidt,  Die  Foriiuchneidckiin«t,  Weituor  IU9  (178.  Band  des 
Keoen  SchaupliitxeH  der  KDofite  und  Hiindwerke).  —  Waldfaeoher,  Prakti»ofae 
AnweiRiiDg,  Uruckrorniirn  aowuhl  «on  llulx  nln  Meuing  xu  virrfertigen,  Minden  I&3A. 


m 


Tl.  AbMsbniU. 


Partueo,   auf  welchen   ein   grosser  Teil   der  Zeicbming  &na  Puakten 
BammeagaseUt  itt,  oonnt  man  KtippoLformoD  {&tippelsrb«ii).    Zum 
Einschlagen  der   DmbtAtifte  (zum   Pikotieron)   dient,   damit   dieitelb«! 
sieb  nicht  'biegen,  eine   Punze  von  Eisen  oder  MesKing  t  Pikot  iereiaeni 
StiftensetEer,  Drahteieen),   in  deren  GrimdtlScbe  ein  liocb  sieb  be 
findet,  so  weit  als  der  Drvbt  dick  ist,  und  «o  tief  als  derselbe  ans  d« 
Holzü  hervorragen   soll.      Man  schiebt   den    tnRospilrten  Stift  in   die 
Loch,  setst  die  daraus  herrorsteheade  Bpitze  auf  die  Form,    und  scfalftgt 
mit  dem  Hammer  olmn  auf  d&ü  Kiscn,  bis  die  Grundflficbe  des  lettt«r«a^ 
das   Holz   berührt.      So   wird   erreicht,    dasa  alle  Stifte  gleicbhoch   ■!< 
DtUme  Stifte  orhiUt  miui  auf  die  Weise,  dass   man  ein  StQolc  Draht 
durch  das  Augeninass    bestimmten   gleichen  Gntfemungen    mit  der  Fei! 
nach  der  Gestalt  eines  SXgen/^tfans  einkerbt,  das  Endu  dieses  Drahtes 
die   Ulihlung   den   ^^tiftensctzerB    e)Daohit>bt    und    ihn   durrh    eine    einiigal 
leichte   Tliegung  abbricht.      Die  Sehrüguiijf  der  Kerbe    biblet  die   Spitzt' 
des   Siifles.      Diirkere   Stifte   kneipt    man    mit    einer  eigenen    Knerpitsngfl 
(8.  286)  in  der  gleichen  LUiige  ab,  versiebt  sie  mit  einer  rundum  gleidt-j 
DiSt^ig  zugereiheu  Spitze,  und  schlügt  sie  in  ein  im  UoUe  varg«bohrIt 
hor.h.     Der  Uobrer,    iletiseu    mau  sich  hierbei  bedient,    i^t    ein  Centniin* 
bobror,   oder  bat  eine  Spitze  wie  kleine  Meiallbohrer,   und  wird  mittel 
Rolle   nud  Drehbogen  bewegt.     Auch  fQr  Formdraht  bohrt   man   nur  rund*! 
LSciier  vor.     Nach  Vollendung  der  Form   werden  diu  BfimtUchen  MesBin^;- 
teile  mit  einer  tlacben   Feil«  voraicbtig   abgeglichen  und  zu  vSlIiger 
riohtIguQg  mit  einem  Hantlscbleifttteinu  abgeechlilfen.    Man  l&sst  sie  al 
ein  wenig  höher  stehen,   uU  die  in  Hol/.  ge«chiutlenen  Teile   der  Üeieh- 
nung,  weil  letztere  buim  Gebrauch  der  Fiirm  durch  Hie  NSsw  der  Druck-| 
färbe  anquellen  imd  sieb  erhüben,  auch  Oberhaupt  die  dOnnen  MetAllteite 
sich   weniger  gut  abdrucken,   wenn  ihre  Enden   mit  dem   benacbl 
Uol^e  in  gleicher  Ebene  liegen.     Nicht  selten   werden  Formen  gnur  'm\ 
Messing,  iiaefa  der  besdiriebenen  Art,  ausgefDbrt,  in  welchem  hWle  nu , 
natürlich  die  Arbeit   gleich   auf  der  ebenen  Flltchu  dee  Bolit^s  ai 
ohne  irgeud  uiuun  Teil  de»  UoUea  berauszuttchneiden. 

Maacbinen  zum  äcbneiden  der  Formen  ■)  »ind  den  »oeben  (&  774)  Im  df 
Bildbauerarbeiten  bcaciiriebunon  im  vreM-ntlichcu  gleich.    iDsbeBondcre  \-"  ■■  ■-■  ' 
«an  för  das  Foroutechifn   tli«*j*»iiigen  der  Manchinen,   Ik-i  denen  »wi*.  ' 
fOhreiideii  Stift  und  dem  Scbneidwerkseug  i'iti  Storchscbnubel  eiogBaclixi.- l.  i't. 
Formen  au«  liiichtflilKiiigetD  Metn.ll  werden  nuttcU  UffUemer  Matern  b'iriiMbUt.l 
deren  Verfertigung  hier  lu  erwilhnen  iat.    Man  KhUgt  mit  TerschiedeDen  Panau' 
die  Zeichnung  Tt-rtieft  iua  IIolx,  nimmt  von  iler  w  Tulleniiettjn  Platt«  AbgfiiM 
a.  R  in  einer  Legierung  niii«  gli^ichen  Teilen  Blei,   Zink   und  Wi-mut     «.-Td»« 
man  i>%  dvg  Oeeamtgewichlus  Antimon  xueeseftt   hat.    fM\'-  i;.;m 

»wiachen    den    erhabnen   Teilen    der  Zcichnund  auf  dr-r   M- '      .  "  ge- 

schiuulnmem  Kolophonium,  hobelt  die  FlUchi*  ab  (um  ulk-n  Teilen  (ier  /.iticb- 
nunff  gleiche  Höhe  lu   geben)  und   be»eitijtt  dai  Koliijihnuiiim    mittels  Temen-] 
tiuOI.     7.üa>   Ginprflgen   der  Funsen   in   da^  IMr.   1<filir-tit  man  rieh   vorlcilluA 
einer  Maichi&e,  welche  die  gleiche  Tielb  aller  l!^iidnli.Ue  «ii-hert,  uad  mit  gat«n 
E^olge  bat  man  eine  BinriebtuBg  hinxugeFagt,  die  Funsen  dorch  Goftflamm«« 


>)  D.  p.  J.  184A.  K,  41«  m.  Abb. 
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stetig  K>  XU  erbitxen,   äsu»  nie  die  Vertiefungen   jna  Holi  (»charf  im  Backofen 
gutrooknetea  Lindentiole  eiDbrenDi:n.*) 

b.  Holiscbneidekunat.')  —  Wegen  der  grSsseren  Feinheit  der 
Zeichnungen  wEihtt  man  hier  fast  immer  nucbabaumholz,  welches  durch 
H&rte  und  Dichtheit  vcnO^lich  die  Ausarhettuug'  urtcr  Stricht)  geütattet. 
Du  Verfahren  ist  im  allgemeinen  mit  dem  des  Fonu5chneidens  Uberein- 
stimiuend;  nur  werden  niemuU  Teile  o-us  Messing  angebracht,  und  man 
fichneidei  auch  dtut  HoU  weniger  tief  am,  als  in  jenem  Falle:  cinerseiU 
weil  die  erhabeneii  Striche  bei  ihrer  oft  grosscu  Feinheit  zu  leicht  be- 
schSdi^t  werden  lionnten,  wenn  die  ßinächnitto  tief  wKren;  aoderseita 
TTeil  lj«t  der  Art,  wie  von  den  Buchdruckern  die  Farbe  (mit  einer  Walze) 
anrgelrageo  wird,  eine  Bescbtnutzting  des  vertieften  Grandes  nicht  m 
fOrchten  ist.  Das  Kolx  richtet  aian  m  /.a,  dass  die  Fasern  der  HChe 
nuch  taufen,  und  die  Zeichnung  auf  der  Hirnflfichc  amtgefllhrt  wird,  wo 
man  mit.  den  Werkzeugen  nach  allen  Riebtungen  gleich  lelclit  arbeiten 
und  nebst  dem  Mesber  und  den  gew?5hnlichen  (aber  sehr  feinen)  Form- 
et echcr-Ei&en  auch  (irabfitichel  (S.  221),  als  ein  hier  unentbehilichee  Hilfs- 
mittel, anwenden  kann.  Nur  bei  grossen  Hol^cschnitlptatten.  die  man 
durch  Querabtchnilte  der  BucbsbnumsUiiiiine  nicht  vrhalten  kann,  arbeitet 
man  auf  der  Ader^ite;  und  dann  ])tlegt  man  die  erforderliche  FiScbe 
auf  die  (8.   .'(76)  angegebene  Weise  aus  StSbchen  Ausanimeri/.uäetien. 

Ein  eigeotümlichcs  nnd  bemorkonawertei  Vcrfiihrcn  wird  benutzt,  um  noch 
durch  ein  anderes  Mittel,  nls  durch  die  renchicdene  t'einheit  der  Liuieu,  Ab* 
«tufungen  in  der  !>cbwftrte  riea  Oriickc»  r.n  erlangen.  Wo  nämlich  eine  Schraf- 
ftemag  mit  den  Enden  ihrer  f^triüifl  in  die  -weiFsen  Stellen  sich  sanft  verlaufen 
isaas,  oder  in  Dint(>rKr<tnd«in,  wo  man  die  KraFt  der  Striche  dämpfen  will, 
arbi^tet  man  die  Holtnitche  durch  Abachrvben  in  geringem  Grade  vertieft  aus, 
bevor  man  die  SobrafHeningeii  darauf  nnlegt.  Beim  Abdrucken  wird  dann  dai 
Papier  mit  weniger  Gcwiilt  gogon  diese  Teile  gcpreMt,  nimmt  weniger  Farlie 
TOD  denselben  auf  und  cuip^ugt  iniihin  einen  blatteten  Abdruck. 

(>.    Korbmuclier*  Arbeit«».') 

'tter  allgemein  gebrnncbliche  RflhstofF  fUr  den  Korbmacher  sind 
Weidenruten;  andere  Ötofte,  wie  2.  B.  spanisches  Rohr,  Hambosrohr, 
Flachboln,  werden  nicht  hlLufig  angewendet.  Die  Knten,  welche  von  0,6 
bis  zu  2  71  meüsen,  werden  nach  LSnge  und  Dicke  geermdert.  Die 
«tKrksten.  xa  grossen  und  groben  Körben,  haben  gegen  10  oder  12  mm 
im  Durchmegi^r.  Die  dünnen  i^pitjien  schneidet  man  ab  und  verwendet 
eie  zu   feiner  Arbeit,    gudoäs   jede   Rute    in    der  Gestalt,    wie   sie   zum 

>l  I).  p.  J.  IBM.  119,  101. 

*]  Tban,  Lebrhnch  der  KnpreratechkunBt,  der  Kumt  in  Stahl  xu  stechen 
ond  in  Holz  ta  schneiden,  Tlmenua  1831  (&4.  Bd.  d.  Neuen  Schaupl.  d.  Künate 
u.  nandwerke)  S,  31S. 

J.  11,  Meyer,  Joaniai  f.  Buchdcuck^rkunit,  Braumchweig  194X,  No.  S, 
9,   12:    18«,  No.  2.  7;    1814,  No,   1. 

Scha»«ler.  Die  Schule  der  Holztchneidekanit,  Leipzig  1866. 
')  Prechtl,  Teclinolog.  Kncykl.  1837,  Bd.  8.  S.   19t   m.  Abb. 
C.  Schmied,  Die  Korb-  und  Strohtlechtkunst,  Weimar  lUi. 


FlecbleD  kommt,    na  Qiren  beiden  Enden  nicbt   tu   wbr  in  lier 
vciscUieden  ist. 

Nnr  zu  den  grCbsten  Körben  worden  die  Ral«D  aiig«sebalt  v 
Arbeitet;  zq  allen  Übrigen  mllosen  sie  von  der  Rinds  Iwfrfrtt  worden, 
ecbon  im  frischen  Zustande  geschieht,  wo  dteetflbe  Stihr  leicht  sbi 
M»D  bedient  sich  dazu  einer  elastischen  höliternen  oder  eisernen 
(Klemme),  twiscbea  deren  mit  der  Hand  zusaniiiien^jMlrQckien  Selwn 
kein  di«  Ruten  einzeln  dtircbKeiogen  werden,  wo1>oi  die  Binde  plabt, 
die  äioh  nachher  leicht  mit  den  Fingern  ablO^eo  li&st.  Die  Weiden  dOrfin 
nicht  feucht  aufbewahrt,  mUs^n  vielmehr  hO  schnell  als  nt&glich  an 
und  Sonne  getrocknet  werden,  weil  ^ie  &onat  der  Gefahr  UDt«rlieg«n, 
stocken,  wobei  sie  ihre  Zihigkeit  und  die  geschalten  auch  ihre 
Farbe  einbassen. 

Die  feinsten  Korbmaeher-Arbeiten   werden  aus  gftBpolleaen  und  in 
abmale  flache  Sirelfen  (Schienen)  verwandelten  Bntes  TerfertigL    1 
Rute  liefert  ilrei  oder  vier  .Scbiencn.    Man  verrichtet  doe  Spalten  mli 
des  HeiijserK,  I^g.  186,  einet!  tu^blank  kcgelftjrmig   .    '  '' 

langen  Stuckes  von  hartem   Hohe  (Zwetschenbanm,    :    <  i 
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hobt),  welches  von  der  Mitte  bi»  an  das  obere,  dflnnere  Rad«  ao 
geschnitten  iet,  dass  es  drei  oder  vier  keil(9ruiige.  wie  Simblea 
einem  Mittelpankte  auslaufende  Schneiden  bildet,  dessen  unterer  Tc3 
aber  zam  bequemen  Anfa»iien  die  Uestelt  eines  Inigligen  Knopfes  hat 
Die  ra  spaltende  Rnte  wird  am  dicken  Ende  aaf  2  bis  3  cm  Linge  mä 
dem  Scbnitv^i-  (S.  635)  eiage»ch&ilten,  der  Keisäer  in  den  Scfaniti  g*> 
steckt  lind  d^rin  bis  na  das  andere  Ende  fortgeseboben.  Jede  SdüeM, 
hat,  iKtwie  sie  durch  da.H  Spft'ten  entitteht,  eine  dreiteirige  Ot^gtalt, 
welcher  zwei  ebene  Flachen  Im  jener  Arbeit  srzcug't  worden  tiind, 
dritte  Fliehe  aber  gewölbt  ond  ein  Teil  der  ursprUnglicben  OhaHic 
hii.  Dort,  wo  die  SpaltflSchen  aneinander  stos&en.  befiodet  sich  da»j 
welches  nebH  den  bennchbarten  Uoixtoilon  anf  solche  W«iae 
werden  musa,  dass  8t.-ttt  der  hier  gewesenen  stumpfen  und  raabeit 
eine  glatte  breite  FlScbe  trili.  Cm  diese  Veränderung  xa  be 
dient  der  Hobel.  Korbmacher-Uobul,  Fig.  187,  deMoen  Hanpt 
teil  eine  scharfe,  Ü  cm  l»nge,  3  rm  breite  Measerkltnge  ist.  I>I( 
nahe  Ob«r  einer  ebenen  Stahl*  oder  Glasplatte  dergestalt,  doM  ihre  < 
der  Platte  etwas  nSher  ist,  als  der  Rtlcken.  Dnrcb  eine  Schranbe' 
die  Klinge  in  verschiedene  Hntfei-nong  von  der  Platte  gebracht  wer 
wie  es  die  Dicke  dur  ?.n  bearbeitenden  Schienen  erfordert.  Indem  tut 
die  Ictzieron  einzeln  Ton  der  Seite   der  Schneide  unter  ilag  Meuer 


EorbnMhe)^Arbe:t«n. 
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&cbi«bt  and  tMdi  durcbxieht ,  wird  —  bei  mehrniftliger  Wiederholung 
dieses  Verfabrens  ^  die  Marküeito  gUtt  und  üben  beschnitten;  dettn 
diese  ist  es,  welche  obenaof  (dem  Messer  mgewcndet)  gelegt  wird.  Der 
Uobel  ist  beim  Oebraucli  auf  etoem  45  bie  50  em  bobeii  Oeetelle  (Hobel- 
bank) zwischen  zwei  Leisten  eingeschoben  und  so  festpesiellt 

Mit  dem  Hobel  werden  die  Schienen  bis  2U  einem  beliebigen  Grade 
verdllnnt;  um  aber  ihre  Breite  zo  vermindern  und  Oberall  gleich  groj« 
zu  machen,  und  zugleich  aurb  die  Kanton  gerade  und  glatt  zu  beschnei- 
den, wird  ein  anderem  Werkzeug  gebraucht,  nttmüch  der  Schmaler,  an 
welcliem  dich  xwei  in  begtlmmter  Eutfernutig  voneinander  aufiecht  stehend« 
Messer  befinden.  Kwie<':hen  denen  eine  f^cbienc  naeh  rler  andern  dnrob- 
geiogen  wird.  Es  giebt  Schmaler,  welohe  nur  fttr  eine  bestimmte  Breit« 
der  Schienen  eingcriebtet  sind  (and  »olcber  inueE  der  Korbmacher  eine 
Reihe  toq  etwa  12  Stück  besitzen);  aber  auch  solche,  die  sich,  mittel» 
einer  daran  vorzonehm enden  Stellung,  fUr  Schienen  jeder  Breite  ge- 
brauchen lassen.  Man  zieht  die  Schienen  dnrch  mehrere  aufeinander  fol- 
gende Schmaler,  und  abwechselnd  auch  wieder  durch  den  Hobel,  bis 
Breite  und   Dicke  das  gehurige  Mass  erlangt  haben. 

ITicht  selten  werden  die  nur  ayueschiilteu  Weiden,  sowie  die  ans  denselben 
aabereiteten  Schienen,  mit  Terschiedenen  Farben  seÄibt  Man  bedient  sieb 
bieian  der  (&  722— 7'J5)  ang^elienen  Ptflsaigheiten.  in  welchen  man  die  Fluten 
odar  Sobieoen  eine  Zeitlang  liegen  Itot,  ertorderliclien  Falls  nucb  kucbl. 

Dm  spanische  Itohr  (Stubirobr)  wird  zu  Flechtwaren  nseh  Avi 
der  Weidenruten  gespalten  und  weiter  ku  Schienen  Eugcrichtot. 

Das  Flechten  der  Körbe  (wozu  die  Weiden  durch  Einweichen  in  Wasser 
geschmeidig  gemacht  werden  müssen)  ist  eine  so  ganz  auf  kleinen  Hand- 
griffen beruheude  Arbeit,  dasa  eine  allgemeine  Bescbreilung  davon  nicht 
g^eben  werden  kann.  Der  Korbmacher  l>edient  («ich  dabei  der  Ma- 
schine, wetcbe  diesen  Namen  jedoch  durchaus  nicht  verdient.  Sie  i&t 
nämlieh  ein  bSlxcrnea  Güstell,  diis  zauächst  aus  einem  schweren  acheiben- 
fOiiuigen  Futtse  und  einer  mitten  von  letzterem  sich  erhebenden,  25  <;m 
boben,  niuden  SKuIo  besteht.  Die  S&ulc  i.H  bohl,  und  in  derselben  kann 
ein  dicker  runder  Stock  auf  nud  nieder  Tcrdchoben,  auch  herumgedreht 
und  tuitteb  einer  Druckgchraube  befestigt  werden.  Oben  ist  der  Stook 
mit  einem  kniMkriigen  Gelenke  versehen .  welches  dnrcb  eine  Klemm- 
eohraube  unbeweglich  gemacht  werden  kann,  nach  LSünng  dieser  Schraube 
aber  gestattet,  doss  der  kurze,  oberhalb  des  Gelenkes  liegende  Teil  des 
Stockes  beliebig  in  wagerechte  oder  «cbrüge  Lage  gebracht  wird.  Das 
Kosserste  Ende  dieees  kurzen  Teiles  ist  mit  einem  Loche  versehen,  in 
welches  die  Stiele  einiger  beini  I-'lecbten  erforderlicher  Hilf^gerftte.  uim- 
lieh  der  Klemme  und  der  verschiedenen  Stöpsel,  eingesteckt  werden. 
Die  Klemme  ist  eine  Art  sehr  breiter  htilzerner  Zange,  welche  durch  eine 
Sobrunbe  mit  Flügelmutter  geschlossen  wird.  Man  bringt  sie  auf  der 
HlMbine  an,  um  darin  flache  Deckel,  viereckige  BOden  u.  dgl.  zu  be* 
festigen.  Nach  Vollendung  des  Boden»,  welcher  jedesmal  zuerst  verfer- 
tigt wird,  seilt  man  einen  StSpsel  ein,  d.  h.  eine  hnliserne,  an  einem 
SÜele  befeetigte  fiauhe  Scheibe,  auf  welcher  man  dun  Hoden  mit  «in  paai' 
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Nageln  anheftet,  am  die  Seitenwände  des  Korbes  zu  flechten.  Man  hat 
grosse  and  kleine,  ninde,  ovale  Stöpsel,  nach  Verschiedenheit  der  KQrbe 
in  bezng  anf  Grösse  und  Gestalt  des  Bodens.  Grosse  Körbe  werden  ohne 
Hilfe  der  Maschine,  auf  dem  Schosse  oder  anf  der  Erde  verfertigt.  Eckige, 
geschweifte  und  ähnliche  Körbe  werden  Über  hölzernen  Formen  (Elötien 
von  der  Gestalt,  welche  das  Innere  des  Korbes  erhalten  soll)  geflochten, 
am  die  richtige  Gestalt  za  hekommen.  Bauchige  Körbe  müssen  jedocli 
ohne  Form  gemacht  werden,  weil  man  letztere  nicht  ans  ihnen  heraos- 
nehmen  könnte,  und  auch  sonst  weiss  ein  geschickter  Korbmacher,  infolge 
seiner  Übung,  sehr  oft  die  Formen  zu  entbehren. 

Gin  Korb  besteht  gewöhnlich  aus  Buten  oder  Schienen,  welche  vom 
Boden  aus  (an  welchem  sie  befestigt  sind)  aufwärts  laufen,  und  aus  sol- 
chen, welche  quer  durch  jene,  ringsherum  laufend,  eingeflochten  sind. 
Oft  gehen  dergleichen  anch  schief  Über  die  Seitenwände;  überhaupt  anter- 
liegt  die  Art  des  Geflechtes  mancherlei  willkürlichen  Abänderungen.  Die 
quer  eingeflochtenen  Buten  schlägt  man  mit  dem  Klopfeisen  dicht  an- 
einander: einem  eisernen  oder  messingenen  Werkzeuge,  welches  25  bis 
30  em  lang,  an  einem  Ende  gegen  4  cm  breit  und  ziemlich  dünn  ist, 
von  hier  aus  schmäler  aber  dicker  wird,  und  am  anderen  Ende,  wo  es 
angefasst  wird,  in  einen  kagligen  Knopf  ausgeht.  Die  Stellen,  wo  eine 
Bnte  oder  Schiene  endigt  und  eine  neue  angesetzt  werden  muss,  verbiigt 
man  dadurch,  dass  man  die  Enden  nach  der  am  wenigsten  in  die  Augen 
fallenden  (innern  oder  äussern)  Oberfläche  des  Korbes  auslaufen  lässt, 
tmd  sie  so  knrz  wie  möglich  abschneidet. 

Die  fertigen  Körbe  werden,  8ofem  sie  nicht  aus  ungeschälten  Weiden  be- 
stehen, mit  reinem  Wasser  abgewaschen;  ganz  feine  noch  überdies  geschwe- 
felt, d.  h.  in  einen  hölzernen  Kasten  oder  eine  kleine,  dicht  verBchloBsene 
Kammer,  worin  man  Schwefel  anzSndct,  gesetzt,  um  zu  bleichen.    Solche,  welcbe 

fanz  aus  gefärbten  Schienen  (S.  779)  gearbeitet  sind,  pflegt  man  wohl  in 
äckieren,  d.  b  zunächst  mit  Leimwasser  und  nachher  mit  einem  weingeistigen 
SandatachfirniBBe  zu  überstreichen;  seltener  geschieht  es,  dasa  man  weisse  Kfirbe 
mit  gefärbtem  Firnisse  überzieht:  letzterer  wird  in  solcher  Absicht  mit  S&odel- 
holzBpänen  oder  dergleichen  gefärbt,  oder  mit  Bleiweiss,  Kienruss  \i.  s  w.  ver- 
aetzt.  Bronzierung  (§.  738)  und  Vergoldung  mittele  Blattgoldes  kommt  gelegent- 
lich ebenfalls  an  den  Arbeiten  des  Eorbniachers  vor. 


Bearbeitung  des  Homs  *) 

als  Anhang  zur  Bearbeitung  der  Hölzer. 


Das  HoTD  ist  ein  Robstoff,  welcber  hiitsicbtlicb  seiner  Bearbeitung 
Tiel  Ähnlicbkeit  mit  dem  Holz  bat.  Es  besitzt  ein  langfaseriges  Geftlge, 
wird  dnrcb  Fencbtigkeit  und  Wärme  in  äbnlicber  Weise  erweicht,  al& 
das  Holz  und  dementsprechend  mittels  Werkzeugen,  bezw.  Verfahren 
umgestaltet,  welche  auch  bei  der  Holzbearbeitung  gebräacblich  sind.  Kur 
eine  bei-Torstechende  Eigenschaft  führt  zu  von  der  Holzbearbeitung  ab- 
weichenden Verfahren:  nach  entsprechender  Erweichung  und  bei  reinen 
Flächen  (I,  443)  gelingt  es  ohne  Schwieiigkeit,  Homteile  miteinander  zu 
verbinden,  ebenso  wie  schmiedbares  Eisen  geschweisst  wird. 

Das  Hörn  tritt  teils  als  Schutzmittel  an  der  Abnutzung  stark  aus- 
gesetzten Stellen,  teils  als  Waffe  bei  den  meisten  Tieren  aaf.  Wir  Men- 
schen erzengen  es  an  der  Hautoberäache,  als  Finger-  und  Zehenn&gelr 
als  Haare.  Im  vorliegenden  äinne  technisch  verwendet  werden  jedoch 
fast  nar  die  Hörner  vieler  Säugetiere  und  die  Decken  einiger  Schild- 
kröten (Schildpatt). 

Die  HSrner  bilden  die  Decke  von  ans  dem  Kopfe  der  VierfQssler 
hervortretenden  Knochengebilden.  Sie  sind  demnach  zum  grössten  Teil 
hohl;  nur  an  der  Spitze  bilden  sie  einen  vollen  Körper.  Sie  sind  mehr 
oder  weniger  gekrümmt,  oft  mit  buckeiförmigen  oder  auch  in  fortlau- 
fenden Windungen  auftretenden  Erhöhangen  verseben.  Die  Wandstärke 
ist  auch  an  dem  hohlen  Teil  sehr  verschieden,  insbesondere  an  der  Wurzel 
des  Hornea  erheblich  geringer,  als  an  der  Stelle,  wo  die  Höhlung  auf- 
hört. Auch  das  Schildpatt  ist  im  Urzustände  sehr  verschieden  dick  und 
erfährt  deshalb,  behufs  Umgestaltung  in  ein  fUr  die  weitere  Bearbeitung 
bequemes  Zwischenerzeugnis,  im  wesentlichen  dieselbe  Behandlung,  wie 
das  den  Hörnern  entstammende  Hörn. 

1.   Vorbereitende  Bearbeitung  des  Hernes. 

Vorwiegend  wird  das  Hörn  des  Rindviehes  verarbeitet.  Die  Homer 
der  englischen  Ochsen  liefern  meistens  hellgefärbtes,  diejenigen  der  unga- 


»)  Prechtl,  Technolog.  Encykl.  1S36,  Bd.  7,  S.  569  m.  Abb. 

H.  Eühn,  Handbuch  für  Kamm-Macher,  Hörn-  und  Beinarbeiter,  2.  Aufi. 
von  H.  Bleibtreu,  Weimar  1864,  m.  Abb. 
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rUchfln   Oclisen   und   der    ßnffel    dunkelgeOlrbte«   Born.     Dos    x<m 
TieroD  {^wonnene  Honi   bt   dicIiUsr  Dod  b&rtor  als    dasjoDig«  jQq; 
Tiere  und   wird  deahalb  dem  letzteren   im   slIgiMneinon    Torgotogen.     I 
abrigea   n-erdeo  als   Holiatoff  die  grosseren   und   ttn    wawutlicheD  glstt«! 
HUrDcr  den   kleineren,  beaw.   solehen  mit  krauser  Oberfläche   ?urge20| 

Zuweilen    kommen    die    Hftrner    mit    den    von    dem    Hnrnsloff 
fichlossBDen   Knnchen  in  den   Bändel.      Atfidann    lisnilelt    es   lücb  xu 
um  die  Ausl&son^  dieser  Knocben.    Man  legt  sn  diaeem  Zwack  die  Ha 
lAnpere  Zeit,  in  Wasser,  waranf  sinb,  indem  man  sie  an  der  Spitce  eio 
bebt  nnd   yegen  »ie  «chlftgt,  der  Knocben  \ist  nnd   hcraunmit. 

Man  schneidet   mittels  einer  gewObnliebea  Sige   von   den  lli'^raem 
die   ToDen  Spitzen   ab.    welohe   zn   vorMhiedener   Drecbslerware  (I'feifen 
Hpitzun,   Knfipfe  u.   dgl.)   oder  zq  anderen  GegenstUndeti  dnrcb   lif^Kbnev 
dpn.  Itaspein  n.  s.  w,  Terarheitet  werden,   geradeso  Tri«  Hol*  Terarbet' 
wird.    Meilen  lindei  ein  Umgeätalten  durch  Preeeen,  b&ufiger  durch  Bieg«. 
der  enUprculiend  aiigoriehfeten  und   ern-ilrmten   Hornspil^eo  stotl. 

(Jer   bohle   Teil   der    (litme)-    wird    dann   noch   einig^titiul   qner   da 
schnitten  und  die  gewonnenen,  rlhrenfBrnitgen  Stfli^ke  werden  da  ia  te' 
LSngenricbtung  aufgeschnitten,   wo  ihre  Wanddicke  am   geringsten  itt. 

Dieiter  Arbeit  Folgt  das  Aafbiegen,  bexiehungsweiee  GeradebiegBO 
der  üornwandung. 

Zu  diesem  Zwecke  werden  die  Werkstticke.  8chroto  gcnaut, 
mehrere  TagA  in  Waft^r  gelegt,  dann  gekocht  und  Ober  freiem  Fear 
weiter  erweicht.  1*^  wird  empfohlen,  dem  Waaser,  in  n-elebcm  dat  Kochtn' 
Htatllindet,  billiges  Fett  xuxnrogen,  woduroh  die  Erweichung  dos  Honu 
gefördert  werden  !<oII.  Die  Solirotc  werden  sofort  nach  dem  HerroröelieD 
ans  dem  Kochkessel  paarweise  mittelg  zweizinkiger  Osbel  in  geschidita 
Weise  den  Wörmestrablen  eines  Feuers  auisgeBetxt,  und  »war  *«.  da» 
die  dickeren  Stellen  am  meisten  erwünnt  werden,  sodann  mit  einer  Z 
von  der  Oahel  genommen  und  mit  Uitfe  einer  eweiten  Zange  aafg« 
sodass  eine  mehr  oder  weniger  (lache  Platte  entsteht,  die  man  in  eim 
Presse  weiter  ebnet.  Itas  Aofbiegea  der  Schrote  mnts  t»ei  gnlur  Ti 
peratur  des  Bornes  tttatttindeo.  um  zu  vorhindvrn.  doss  iet^res  vermOg« 
■einer  Federkraft  in  die  gekrümmte  Restalt  zurtlckkehTt;  luderseili  rniM, 
eine  bnhe  Temperatur  mit  aller  Sorgfalt  rermieden  werden,  weil 
ztim  Verbrennen  dea  Bornes  fnhren  wUrde.  Man  tanrht  wohl  die  R&B' 
der  BornstUeke  in  kaltes  VVasHer,  um  sie  g^en  dos  Eioreiasen  zu  fetti, 
and  presst  die  im  tlbrigen  noch  beiGsen  StOcke  zwischen  tüaenpUtten*' 
bis  sie  erkaltet  sind. 

Kacb   dem  Aufbiegen   werden   ^zhuppige.   bezw.   mit   gröberen 
ebenheiten   behuriete  Schrot«  mittele  gekrUmniter  Me«»er   odikr   Run«' 
geglUttet,  rissige  Stellen  bis  auf  den  Grund  der  Risse  binweggearbeit«' 
r'BAigfi   Rander  abgeschnitten   und   dann   die  Stocke   ein    oder   «wei  Tip 
in  kaitos  Wajiser  gelegt.     Ifan  bringt  sie  auf  i^iDige  Stunden  in  beLaM« 
Wasser,   bRlt  sie  aber  hierbei  so  eiii«e»[»(innt,  dasa  nie  vethindMl  rerdtn, 
sich    wieder   zu    krQmmen.      Nairb    dem    Horuuanebmen    am   dem    bein": 
Wasser  bestreicht  man  die  ßttlcke   mit  Talg  unb   bringt  sie  awiieheB 
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Dtigleicb  erwSraite,  mit  Talg  bestriclieoe  Güenplatt«!],  sodass  die  frühere 
InacOBeitfl  dos  Bornes  auf  die  wKrmere  Eisenplaite  zu  liegen  kommt,  nnd 
Mtzt  eine  Zahl  solcfaer  Plattenpaare  in  einer  Fresse  einem  alUutlblif'h 
steigenden!  starken  T)ruc]{e  aus.  Nach  dem  Erkalten  werden  die  Hörn- 
Sttlcke  ftus  der  Pres««  genommen;  eiu  sind,  wenn  die  Bearbeitung  ge- 
lungen ist,  gleirh förmig  durchücbeinend  geworden.  Die  bescbritsbene  zweite 
PressTing  wendet  man  übrigens  nnr  für  solche  Homstdckp  an,  welche  inr 
Grzeugnng  feinerer  GegctuUnde  bestimmt  »nd. 

Das  Schildpatt  hat  im  al1(fem6inon  dieselben  Ki^enBch&ften  wie  das 
den  H&mern  des  Rindviebes  entstammende  Hörn.  Es  unterscheidet  fiith 
jedoch  Ton  die!>cm  durch  sein«  gcäccktc  FSrbnng  und  itt  härter  und  sprö- 
der al!>  jenes  und  rertrfigt  eine  etwas  grßBMre  Teaiperstur,  weshalb  man 
wohl  dem  zum  Kochen  dienenden  Wasser  Koohsalr.  hinzofUgt.  Das  Lfiten 
(richtiger  Schweisben  u.  s.  w.)  des  Schildpatts  ^^liiigt  auch  leichl«r,  als 
diui  des  gewühnlichen  Homs.  Die  Vorberf'ilnngNarbetten  desselben  Bind 
im   wesentlictieii   die  gleichen,   wie   diejenigen   des   norues. 

Für  manche  Zwecke  werden  die  auf  vorbeachriebene  Weise  berge- 
i-tellten  Platten  durch  Spalten  in  dünnere  Platten  serlegt.  Bs  wird  zu 
dem  Zwc«ke  auf  den  Rand  der  Platte  ein  Ue«aer  gesebtt  und  solches  mit- 
tel»  eines  Hammers  eingetrieben. 


2.   Das  Löteu  (Schirelssen)  d«8  Uornes. 

Dat«selbe  bedingt  bis  xnr  Erkaltung  fortgesetztes  Zusammen  pressen 
der  reinen,  gehörig  erweichten  Verbind ung«flÄcben  (I,    143  u.  f.). 

*  Man  verwendet  et  meiHten«  nur,  um  die  Plalten  durch  AaeinanderfSgen 
SD  rergr&EavTti.  Zu  dem  Zwcckü  le^t  man  diu  zwiacli'^n  Boleleiutea  gespiLonlvo 
(diunil  p>in  »Kh  nictit  krrirnmeu)  Platten  in  ■i'^dvixlc*  Womer,  acbrfigt  die  xu 
▼erbtndenden  Ränder  ab  und  lieiicbal>t  »ie  Borj^DtUig  mit  einer  Beharren  Zich- 
klinge  (I.  i)9|i,  eodaai  die  sueaoiaiengehOrigE'ii  gut  iufiaDinii*nptisaeii,  hQtel  sich. 
diese  PItchcn  noch  mit  den  Fingern  oder  einem  f<nron  Körper  m  berühren. 
Utat  ein  wenig  reine«  Wasser  zwutcheo  die  zutaiu  menge  legten  Itüudcr  fliewen 
und  bringt  »ie  nunni<?hr  EwiDcben  die  erhitzten  kiipfi-rncia  Maulflüclien  einer 
krftfligen  Zange  oder  heisve  Platten  einer  Prewie.  Du:  Erhitzung  dioer  Werk-' 
EMjff«  *oll  nnr  noweit  getrieben  werden,  da»  lie  Papier  bräunen,  ohne  e»  eaj 
vvrhrennen.  Nach  dem  Erkalten  lügt  nmn  das  WerketQck  in  kaltes  WoaMr] 
und  ebn>-t  die  Verbind ungwlelle  durch  Sirbalien. 

SpSne  des  Homs  und  Schildpatts  la>tsen  sich  anrh  durch  SchweiitiieD 
Sit  einem  grlisserun  KSrper  veroinigea.  Die  Spllne  werden  ein  wenig  an- 
gpfeucbtet   nnd   sodann   in  einer  gcbßrig  erwürmten    b'orm   gepresst. 

Da«  Verfahren  dii^nt  a.  a  dazu,  fV'hildpattplatten  nfiehimahnnii.  Man  be- 
ttreut  zanSchFt  eine  Memiingform  mit  feinen  Schild pntiflpllnen,  gieht  eine  Lage 
weniger  feiner  solchnr  SpAne  tird  dann  fine  S<;l)iclit  Domapftne  darillHir;  sind 
beide  Seiten  do  av»  dem  Werk»tDck  zn  fertigenden  Gegenktandea  ttcbtlrar,  m 
wird  noch  eine  Scbiebt  weniger  feiner  und  ichlieMÜch  eine  Schicht  »ehr  feiner 
Schild pettapftne  aufgelegt.  Man  bedeckt  datGanz«  mit  einer  Mettiugjiiiittc  und 
bni^^  es  iwivcbcD  zwei  erhitzten  Platten  iu  eine  PrMie.  Man  behandelt  nicht 
flCltCn  t  oder  6  ■olther  Formen  auf  eiumu.1  in  der  PreMO  nnd  rollendet  du« 
Prefsen  in  kochendem  Waacr. 
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3.    Die  weiWre  tici^taltimg  durch  Hclmelilwcrkz« 

(versdiiedeiiartige  &Kg«ii  und  Meuer,  Sebftber  fl«  3li4],  Feilvo)  oater* 
scbeidet  »ich  kaum  von  der  den  UqIzqg.  Nor  iet  zu  bemerkec,  dvs  dte 
Horn-F«i]en  gAni  andere  SAhtietden  Imben  als  diejenigen  für  uutnre 
Stoffe.  Sie  Bind  nSmlicli  iu  der  Regel  nicbt  gebSrtet,  darch  Kailen  nät 
Quei-fnrebeit  verseheti ,  «odoaa  eine  g^swi&se  Abnlii-hkcit.  mit  einhiehigea 
Feilen  (\,  39(3)  vorliegt.  Die  ZBbne  scboeiden  Übrigens  wie  diejenigoi 
gewöhnlicher  Feilen  beim  Portachiebcn.  Om  nun  die  Scbneidea  der  TJiiat 
zu  ihrem  Zweclc  Uiuglivb  zu  mseben,  {Ubrt  man  mit  einem  StreicbslaU 
wiederholt  in  vom  Arbeiter  abgewendeter  Richtung  Aber  die  Kant«ii  dn- 
(leUxia  und  bildet  »uf  dtt-se  W«i&e  au  jeder  Kante  ttiuen  Or»t,  in  derwlbeo 
Weise  wie  bei  der  l^iubkltngu  (I,  ä91>,  wie  Fig.  18!^  vielfach  TergrC&äBii 
erkennen  li^at.      £s  kann  dieser  Ctral,  nachileni  «r  dim-b  den  Gülimodi 

abgenutzt  ist,  noch  einige  MnJe  dai 
den  Streichktabl  «rzengt  werden, 
eine  vorherige  Bearbeitung  der  7.i 
miltelti     der     Metullföile     frfordBrl; 
wird.     Man  hat,  annh  Horareilea 
yif,  IHM  yig  itig.       In  gröMvrer  Zahl  aneinander  gereil 

ziefakliugenartigeu  PkLton  su&atii( 
gestellt  (Fig.  189,  vergr&äsert).    Die  blatten  »nd  —  wie  Ziebkliogen 
gebXrtet  und  etwa  veilcbeublau  aii(;eliisäien,   dann  am  Rande   nutei  4l 
dureb  Schleifen  abgeschrftgt,    mittels   eines  Streichatnhles   mit   dem  tii 
versebou   uud  dann  in  geeigneter  Weise  (z.  U.    iu   einem  Uabmwi) 
sam  moDgespannt. 


4.   Das  Utn^restalten  auf  (jrund  der  Bildsamkeit 

findet  fOr  Hora   und  Scbildpott  ausgodcbnta  Anwendung   and  xw&r 

wohl   noch  Art    des  Stanten»  (t,  296),   als  auch    des  E^rSgena  (1,  94t 

Einige  Beispiele  mSgen  zur  ErlSuteraog  des  Verfahrens  dienen. 

I'm  T.  ß.  iin«  Horii  finvii  Knopf  oder  anilem  GeKen>t.ir.cI,  •x-r^rhnr  ?tnc  nn 

sweiteiligi-  Kormerlbrdert,  zn  hil<ten,  fe^^  man  diu  gehOng  sag'-    '  ™ 

iwKchcii  die  Poroiteilu  oder  OsaeDi 
bciilc  mit  dem  eiDgeKblomOni?n  W>'iA«iüun  uui 
bJIrig  erhitzte,  auf  der  Prowoii)>lAtle  >t  nibetNli 
Beilage  d,  legt  eine  ztirile  hf^s»«  Ifa^l 
Umständen  «in  Kisenstück  e  hinzu,  nui 
dio  obere  frewieuiilatle  fr   wiiltt.     Ver  ii!i:y  y    ifal 
Zvrii-ck,   <lt«  ^egi'nsL'itij^L-  Lu^v  iIlt  Ur^enkc  m  «c 
Die  i'tew«  wird  nun  in    '        "  ■..---■-   ,  - 

Erwärmung  auf  diu  W< 

nuiiy  y.'balleD.   bis  letal--.--  -..^..-t.  .-i       ,  . 
kalten  »i   be»:bleiinifi<>n,   taucht   man   wobt   die  T« 
**^  mit  der  TrPM«  in  kalte?  Wowwr. 

^'  Ein  Dosendeckel  «fordert  die  Anv  ■    >: 

gettellto  mebrteiliire  Preisfonn.    a  irt  der  Kern,  welohi^r  .l.-n  P. 

(eiti^v-nilfn  Deck*.']«  fiei  m  ballen  bat.    Denvitie  itt  h 

den  Itnnde   vcrtehen,   vermöge  deisen  er  eine  ganr 
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PMvning  b  «rhall.  4  Platten  f  hepeaten  den  Hohlraum,  in  welcbem  der 
Deck«)  gepreajt  werden  noll.  von  der  S«it«  and  di«  l>eckpl»tt«  li  bildet  dra 
oberen  AbachluiH,  Eine  tlt-r  S«-it*-npklt«n  r,  nämlich  die  TOcntR  belegen»,  Ut  ms 
ihrem  unUrtiti  Rande  mit  Ausiarkungen  und  Vor- 
■prOogfiD  rertebra,  um  di«  Gelvnkteile  Ovs  ku 
preaaeodMt  Deckels  zn  gi.>8ta.lten. 

BcTor  die  Deckplatt«  </  aufgelegt  ist,  fQllt 
man  den  B&nni  twiaihen  Kcm  a  and  Sdtenlcilen  •? 
mit  SchildpattRtreiren  oder  -Sp&neii  [wobei  die  Ile- 
rübrung  ueriullien  uiteu*  der  Band  lorirflUtig  ver- 
mieden werden  inius).  dann  wird  eine  den  gansen 
Baom  swiscben  den  Seitenteilen  c  :i.iwfß1lende 
Scliildpattplatt«  oder  eine  entsprefifaend  dicke  Schiebt  SchildpiiUstilcke  aufgelegt, 
di«  Deckelplatt«  ä  hinrugefügt  und  das  Ganze  Kwiwcben  erniUteo  Ei>ea platten 
gepreittt.  Nach  dem  Erkalten  ISst  man  die  Prene,  le^  unter  h  ein  paar  KlStt- 
chi-n,  auf  d  ein  fattprechend  hobei  Klotzchen  und  prCMl  den  Inhult  dce  Rtngoa  '> 
nach  unten  heraus,  worauf  die  Teile  der  Form  iicJi  leicht  bin  wegnahmen  Iaimt 

In  einigen  flÜlen,  x.  B.  Wi  Anfertigung  dar  ru^verbörner,  wird  den  Hör- 
iraro  selbst  «Tie  g«wfln«chta  üestalt  durch  Fr«it«en  in  «nvr  t'onn  gegvlie».  Man 
wflhlt  ein  nom  geeigneter  OrfJese  aun,  mbneidet  die  Spiti«  bii  /um  Anfang  der 
HOblong  nb,  beffcbneidrt  anch  den  Rand  an  der  ron  vornherein  offenen  SeJta 
d«*  Home«,  erweicht  das  Hörn  durch  eiiedendee  WoMcr,  treibt  einen  Kern  TOn 
entiprechender  GcHtalt  in  die  Höhlung  und  presst  soblieuliob  das  Haute  in  einer 
zweiteiligen  Form,  wolw'i  die  AuMentlilcb«  de«  Bornes  «agleich  mit  beltebigmi 
Verzieningen  verwhpn  werden  kann. 

t^ne  t>auchige  Flasche  wird  erzeugt,  indem  man  lunScb^t  durch  Staniten 
zwei  Schalen  nixxtgt  und  deren  Ränder  in  der  w.  o.  aogcgetmken  Weise  mit- 
einander verachweiaet 


5.   Arbeiten  zur  YoUendniig  bezw.  YerschSnerung;  der 
Oberflücbcn. 

In  Formen,  deren  Wandflächen  gut  poliert  sind,  erhatten  die  ge- 
presfitcn  G^entttLnde  ohne  weiteres  eatjprocboade  Ultitle  (I,  327),  darcli 
«ingegrabene  Linien  oder  herrorragende  Verzierungen  der  Formwandan^n 
TtfBtebt  man  die  aus  Uom  her.yf.  Schildpatt  gepressten  Gegenstttnde  mit 
«rbftbenen,  btidebnngsweiae  rertieften  Zeichnungen. 

WerketUcke,  welche  nicht  durcb  rroseen  ge^taUet  werden,  Gchleill 
man  mit  feinem  IHmssteinpnlver  auf  Wnlle  oder  Filz,  welches  7un3oh;?t 
aus,  dann  trocken  angewendet  wird  und  gleit  ihnen  Glanx  durch  Schlei* 
fen  mit  feinstem  Tripel  (J,  39«). 

r)eo  auB  llomplatten  hergestellten  GegcnsUlnden  (Dosen,  Kftmme  a.B.w.) 
kann  itarcb  PSrben  dae  Aussehen  von  Schildpatt  gegeben  werden. 

Uan  bereitet  ein  Gemisch  von  gohnrnnbeui  Kalk,  Poltakche,  KoIkothAr 
(Eisenoryd)  und  gepulvertem  Oraphit,  etwa  xu  gleichen  Teilen,  reibt  ftllee  gut 
mtereinimdor  umt  eiebt  mj  viel  WoBser  h:nm,  dn«s  ein  dflnner  Brei  entstehL 
Da«  (eiUa  heitrt>eili;t«,  mit  Bimnteinpulrer  Ke^chlitfene  Hom  taucht  man  einige 
Augenblicke  in  wamic  rerdiliinte  r^alpetcn^ilure.  t<^t  ca  dann  knrze  Zeit  in  kalte« 
WofMr,  trocknet  es  gut  ab  und  llUst  e«  trouknen.  Hierauf  »treioht  man  jennn 
Brei  mitteU  einer  gerade  abgrwbnittenen  PediTposc  gk-ichmiLsfi;?  auf  die  Hom- 
flAefae,  soweit  dieuelbu  gleicbfSrmig  gufilrbt  wenlen  «oll,  udtr  nur  uuf  einaelnfr^ 
Stellen,  wr^Iche  die  braunen  Flcikem  ilen  Si^hildpatti  darstellen  nollen,  nnil  twat 
avi  HeiJe  Seiten,  und  Iftset  ihn  I  ia  zu  2  Stunden,  je  nacbdou  die  FB^tiang  helli'r 
oder  dunkler  werden  soll,  auf  dem  Hörn  lieget).  Sodann  bctil  mun  di<^  F:ir)>i' 
Ksniiamb-PUcbrT.  MMbu.  T«vfccol>.>ctc  IL  >\ 
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mittelB  Holzapfttels  ab,  wäscht  das  Werkstück  mit  kaltem  WaMer,  trocknet  es 
ab  and  ISsst  ee  8  bis  12  Stunden  lang  austrocknen.  Zoletit  poliert  man  mit 
Tripel  oder  Wiener  Kalk. 

E^na  andere  Vorschrift  fSr  die  Zosammensetsuiig  jenes  Breies  ist:  5  Teile 
gebrannter  Kalk,  der  mit  etwas  Wasser  tu  Palrer  gelfischt  ist,  werden  mit 
1  Teilen  Mennige  innig  gemischt  und  sodann  so  TJeffttzende  Pottaschenlaage 
hinKogefUgt,  bts  ein  starker  Brei  entsteht,  der,  wie  soeben  angegeben,  ver- 
wendet wird. 

Man  kann  das  weisse  und  gelbliche  Hom  auch  in  derselben  Weise 
färben,  wie  das  Holz  (8.  720),  macht  aher  hiervon  selten  Gebrauch. 

Das  Einlegen  von  Gold-  oder  vergoldetem  Knpferdraht  oder  ver- 
zierten dUonen  Metallblechen  findet  in  folgender  Weise  statt.  Man  Tersieht 
die  Oberfläche  des  Werkstücks  mittels  Grabsticheln  mit  vertieften  Linien, 
legt  in  dieselben  den  Metalldraht  bezw.  die  Metallblättchen  und  befestigt 
diese  mittels  Tragantgammi.  Es  wird  sodann  das  Werkstttck  wieder  in 
die  Form  zurückgebracht,  in  welcher  seine  Gestaltung  stattfand;  man  er- 
wärmt dann  die  Form  and  presst  von  neuem,  wodurch  die  aufgellten 
Metallgegenstande  in  die  Hommasse  gepresst  werden. 
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Gewtmitfn-nrecbselii  685. 

Glatthobel  607. 

Goldleisten  744. 

Grabstichel  637. 

Gratflilge  645. 

Grat- Verbind  engen  710. 

Gründen  731,  iM. 

Grundeiien  639. 

Guillocbieren  686. 


H. 

HRrte  der  Hölzer  561. 

Handbeil  633. 

Handsfige  6.'>i). 

Himliolz  560, 

Hirschhorn,  Mnstüches  692. 

Hobel  652. 

Hobelbank  631. 

KobeIraiiÄcbirii.'n  661. 

Hn^lplIlm3C'h    f  besondere  Zwecke  669. 

Hohleisen  640. 

Holzarten  583. 

HolKhearbeituüg  557, 

Holzdrabl  64:i. 

Holagieeserei  693. 

Holzpflaster  643. 

Holucbneidekunst  777. 


Holzschrauben  704. 
Holutoff,  geschliffener  630. 

HulKteig  69i;. 

Holzwollemaschineu  630. 

H<iriMntalgiiiteT  601. 

Eom.  Bearbeitung  dewelben- 781. 

HomfeiLen  784. 

HabhShe  der  Gatter  616. 


I. 

.tmpr&gnieren  des  Holzes  580. 


J. 


Jahninge  556. 
Junge«  Holi  558. 


K. 

EBsefarbe  732. 
Eftseleim  699. 

Kannelieniinschine  672. 
Kafniesbobol  660. 
Kehlliobel  6:i7    659.  660. 
Kehlroiiscbinen  667. 
Eehlzeug  659. 
Keile  671. 
Eembolz  558. 

K  ist  eri' Nagel  maschine  704. 
Kitte  700.  • 

KlobiSge  649, 
KopiermuHchinen  681. 
Koi'hniaclierai'beileTi   777. 
Eranzhobel  661. 
Ereissfige  619,  647. 
Ereis-^auiDBäge  621. 
Kronensäge  626. 


L. 

Lacke  739. ' 

Lackieren  740. 

Langholz  560. 

LnnplochbcbnuB-schine  677. 

Lnübefige  650, 

Leimeji   und  ßütten  696. 

Leim,  flüssiger  699. 

Leimpfanne-  697. 

Leimtiegel  697. 

Leimh-ante  697. 

l,eiinzwiiigi*n  W."t2. 

lilfgpndes  Gafttc  601. 

Ixicäibeitel  638. 

LochsSige  645 

Löten  deg  Homs  783. 


H. 


Markröhre  558. 
Markstrahlen  559. 


Sachrerseichnia. 
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liwer,  kfiiutl.  «95. 

MaartawirkoDg  beä  Gfttt«nig«i  609. 

Mnwi  63:>. 

Milcbaadtrich  783- 

Mittelgatter  öOö. 


N. 

N*l>tto(na«cbiaefl  769. 
NAg«l,  bOlurn«  701. 
KafCfiln  100. 
I>lB8«iiieh«r  7O0. 
Htit^uelmtidjige  am. 
Futhob«!  708. 
Nothobolmucbineti  708. 
Nut  ood  Feder  lOT. 


fllfarben  738. 
OUrtnküB  781. 
Or1«niff«  649. 


PkMigdrthbank  66^. 

Pflege  der  S^en  627. 

Plu.n-PurTiieibob«liuaMbine  6X9. 

PUtthank  660. 

Pobenu  730. 

Plta^en  (E'tenen)  de«  Home«  7H4. 

Fnnen  632. 

Pr«M6D  det  HoIm»  691. 

Pmbierbobel  655. 

Pnnsen  643. 

Piitshobel  6iy 


ijuadrienige  646. 
Qu'ünixt  639. 

Quer-Hölielmuchiiien  663. 
i^uiThole  &60. 
QuunAften  63&. 


R. 

BaUfelgSD,  Bearbeitnag  derselben  770. 

BÄderrerffftigung  76»,  771. 

Bändoleiten  61». 

IUahb«nV  654. 

fUMeln  650. 

ReifbiiDk  658. 

B/'ifen  70«. 

BeuetQ  dee  Holiea  hB'j. 

BiiHle  d«  HoIbm  ■^&8. 


Bokoboleüten  672. 
BondilgemaKhioeu  636. 


8. 

SflgobkttRpaaauag  617. 

S6««biat«ttrk«  617. 

Slgehols  3d7. 

BifferaOUeD  69». 

sage  nam  QUtten  648. 

S«&abbobel  658,  659. 

S«bAxf«n  der  Sttgen  627. 

SebellftckiMlitut  727. 

Schiffbobel  657. 

Scbiffleitn  699. 

Sobildpatt,   Bearb.  aesKlbeo  780. 

Stibiodeln  396,  671. 

Scbla^eixen  639. 

Bchleüen  7(8. 

Schleifec  dea  Horns  785. 

Schletfu&eobinen  716. 

Sebliobtbobul  6M. 

8cfalichtbobeItna«cbiueD  062. 

.^ohlie'is-.S.'iffR  649. 

Schneid  emOblen  599. 

Sehseiden  knunmor  oder  vindacbiefer 

FUebeu  626. 
Schneiden  mit  dei  HandjAge  598. 
S<:hneidinodeIl  6S7. 
KchoeidieuK  697. 
Schnittgeiohwiiidigkeit  der  Qattenigeii 

R1Ü. 
Rchnittgivchwiadigkeit  der  Ereioftgen 

6:10.  • 

SchnittbolE  597. 
^cbDiUbank  632. 
Sobnibten  635. 
Sehoitzmaecbine  771, 
Schrftnken  der  Sigea  63T. 
SohraabAozidier  704. 
Scbrot»-  (Sclinipp-I  bobel  653. 
Sebrumibobülmaschiiien  662. 
SohUrrbobel  6ft7. 
Sebweifitfge  649. 
Scbweinea  des  SobildpatU  783. 
Sobwer«  der  HdlKr  562. 
Sobwinden  dee  Uoixec  a.  Milt«!  lum  Ub- 

•oh&db'cbmacbeD  decnlben  56^—578. 
Seitengatter  600. 
Süiubobel  655. 
Spaltbwkeit  der  DOlzcr  564. 
Spalthols  595. 
SpftobohelDaaechine  629. 
Spannung  dei  BMidtSgeblatt««  «23. 
BpitUcnbobel  658. 
Speichon,  QuUdten  deretlben  769. 
Spiegel  5&9. 

Siural-FmaieihobelBiuolitiie  680, 
SpiUbohrec  644. 
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SaohTeneichnia. 


Splint  det  Holzea  558. 
Stabhobel  e&6. 
StalHieDg  661. 
Stanzen  des  Hokea  6d2. 
Stauchen  der  Sfigez&hne  628. 
Stechbeitel  638. 
StemmeiBen  689. 
Stemmhobel  6&8. 
Stemm-Maschinen  640. 
Stemm-  and  Stechxeug  6S7. 
Stichstoe  615. 
StiftenEommer  700. 
StSkchenmesser  686. 
Stoseaxt  688. 
Stoflsbank  658. 
Stosalade  653. 
Streifhobel  658. 
Stahlritsbrettchen  642. 


T. 

Trünken  des  Holzes  575,  580. 
Trenngatter  607. 
Trocknen  des  Holzes  572. 
Trommelaftge  626. 
Trummsägen  625. 


üniTenal-Tiachlermaachine  688. 


T. 

Verlan^atifte  700. 
Verbronzen  738. 
Vergolden  741. 
Verkeilen  706. 


Verkröpfnngslade  653. 

Versübem  741. 

Vielseitige  Tischlermascbine  688. 

Viereisen  640. 

Vierkant-Drehbank  685. 

Vorschieben   dee  Blockes   bei  Gatten 

s&gen  611,  617. 
Vorschieben  des  Holzes  bei  EreissSgea 

620. 


Wachspolitar  726. 
Wagen  Eastenmaoherhobel  658. 
Wagnei^Arbeiten  767. 
Waleengatter  607. 
Walzenbobelmaechinen  663. 
Wandhobel  656. 
Wecbaelstahldrehbank  685. 
Werfen  des  Holzes  und  Verbaten  der 

selben  565—578. 
Wippsäge  650. 


z. 

Zahnhobel  656. 
Zapfen-Anschneidsäge  647. 
Zapfensfigfl  846. 
ZapfensohneidmaBchine  668. 
Zapfen-  und  SchlitErerbindnngen  711. 
Zerlegen  der  Holzstämme  594. 
Ziehbank  632. 
Ziebeisen  672. 
Ziehmaachine  672. 
Ziehmeseer  636. 
Zinken  711. 
ZflndhOlzchen  630. 


Dritter  Teil. 


Die  BearbeituiLg  der  Gesteine,  sowie 
Verfertigung  der  Glas-u.  Thonwaren. 


EiB  rechtfertigt  sich  die  Zosammenlegting  der  in  der  Üherschrift  ge- 
nannten Bearl)eitungsweisen  zunächst  dadurch,  dass  die  Vorgänge  bei  der 
Zerteilnng  der  Gesteine,  des  abgekühlten  Glases  und  gebrannten  Thones 
(Spalten,  Behauen  u.  s.  w-,  Schleifen  u.  s.  w.)  sich  decken.  Femer  ent- 
stammen die  Rohstoffe  aller  drei  Yerfertigungsweisen  dem  Steinreiche, 
haben  viel  Verwandtes  hinsichtlich  der  Verschönerungsarbeiten,  die  bei 
Thon-  und  Glasnaren,  welche  übrigens  ineinander  übergehen,  zum  Teil 
gleich  sind. 


I.  Abschnitt. 

Die  Bearbeitung  der  Steine^). 

Der  Zweck  des  Einreihens  der  hierher  gehörenden  ümgestaltutigs- 
arten  in  das  vorliegende  Handbuch  ist  in  erster  Linie,  die  eigenartigen 
Vorgänge,  welche  die  Steinbearbeitung  mit  sich  führt,  und  welche  be- 
reits (I,  883)  erörtert  sind,  durch  Beispiele  mehr  hervorzuheben,  in  zwei- 
ter Linie,  eine  Übersicht  der  in  Frage  kommenden  Bearbeitungsweisen 
zn  liefern,  welche  vermöge  der  Quellenangaben  Gelegenheit  bieten  soll, 
nach  Umständen  einzelne  Teile  dieses  Aufbereitungsgebietes  eingehender 
zn  studieren.  Um  das  zn  behandelnde  Gebiet  einzuschränken  —  und  weil 
der  Sprachgebrauch  solches  mit  sich  bringt  —  schliesse  ich  diejenigen 
Steinbearbeitungsweisen,  bei  welchen  das  zerkleinerte  Gestein  die  verlangte 
Ware  bildet,  von  der  vorliegenden  Erörterung  ans.    Ebenso  sehe  ich  ab 


■)  Prechtl,  Technolog.  Encykl.  1850,  Bd.  16,  S.  211  m.  Abb. 

Gottgetreu,  Physische  und  chemiscfae  Beschatfenheit  der  Baumaterialien 
Berlin  1874,  Bd.  1. 
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Ton    den    Aufbereitungs weisen   der   8chmucksieise,    die   nebenher   Im 
Schleifen  dee  Olasce  KrwlUinung  findoD  werden. 

£3  handelt  steh  dunn  nnr  noch  um  die  Bearbeitung  der  BtasteiDe. 


km 

ä 


Erete  Abtoilnog. 

Eigeiist'liaften  der  zo  Baust-emen  benutzten  Felsari«! 

A.  AUgemoinoa. 

Die  Felüsrteo  sind  nicht  so  einfach  kq  ordnen,  wie  x.  B.  die  Hol 
arten,  weil  sie  in  der  Itegel  ein  oft  durch  ZnflLUigkeiten  nbgellndeTi«! 
Miner«lgemenge  nnd  diifacr  so  m&mügfnitig  sind,  da^  nnr  die  am  bin- 
figttten  vorkommenden  Formen  hier  beschrieben  werden  kSoaen.  Die  tU' 
gemeinen  Rigenschäftbn  werbsein  mit  der  Zusammensetzung  and  den 
OefDg«.     Insbeeondere  ist  das  letztere  für  die  Bearbeitung  wichtig. 

Man  unterscheidet  folgende  GefÜge: 

l)  Die  einselneo  Teile  bctiitkea  keine  bMÜmmte  Gestalt  und  Lasaea  «1 
nicht  mehr  erkenn«!!,  inilem  »ie  iDnig  xa  einem  Ganieii  v^rbandei)  Bind. 
Oeatein  heisst  in  dieseoi  Falle  dicht.  Ist  ein  Gutein  voll  von  rundlichen  bobl 
BftiimeD,  to  nennt  man  donelbe  blasig,  bctnuen  die  UShlungen  etwa  to  fial 
Tri«  daa  Pc«te,  »o  beaeichnet  man  daaOeatein  4l«  schlackig,  überwiegen  aber 
die  lidhluDgca,  so  gcbmucbt  man  den  Aundruck  bimssteiaartig. 

3)  nie  Oemeiigtetle  KttblicMien  ttich  mit  ihren  Flächen  m)  Aneinander,  dUB 
weder  der  eine,  nuch  der  andere  als  nniMshloaaen  eranheint:  uua  epricbl  daaa 
von  einem  rurwacbHenen  Ueatcin  und  xwv  ttm  kiJcnicem,  wenn 
mengtHle  nach  allen  Riehtiingen  faat  gl«tche  Ausdebnuw  nahen  (GranJ 
lebiefrigem  dagegen,  wenn  jene  Torziigtweisenacb  Ewet  nichtungeD  a 
•ind  ond  fönt  nur  mit  zwei  Fliehen  «cn  berahron  (Olimmersobiefiri.  Unter 
kOmigun  GeEti^iuen  unterecheldet  man:  a.  grostkOrnitf«.  wenn  die  Ge: 
trile  grOwier  aU  2binm,  b.  grobkSt-nige,  wenn  iie  htelner,  bi«  herab  sa  6mm, 
c.  kleinkörnig,  wenn  ale  kleiner,  bis  herab  au  3  mm,  d.  feinkörnig,  veoa 
«ie  kleiner  aI«  2  ntm   im  DurcbmenHer  und. 

Gin    kArnige«  Gestein,    welches   gebildet  ixt  ans  Tielen    Kristallen  oia 
kriGtftUinitchen  StQcken   wrecbiedt^ner  Mineralien,  di«  «ich  g«g«DMttiff 
dringen  und  daher  gleichieitif^  gebildet  sein  mftnen.  hat  granitiaea 
füg«,  weil  auf  diwe  Weise  im  bramt  der  Feldspat,  Quars  ond  Glimmer 
einander  YL-mnigt  sind. 

Die  scbiefrigen  Gciteine  sind  bald  dick-,  bald  dfinnsefaiefrig,  bald 
bald  krutnmacbiemg,  mweilen  «eknickt-,  knotj^-  oder  TerworrentchiePrig 
8]  Du  Oeatein    enth&U    eine  vurwlegende  Grundnuuae.    welche  «in 
mehiere  Qemengteile  nraacblittwt.    Die  (InindmMM  kann  Mofacb  oder  gemengt 
■ein,  diu  eiogt9Hcblaa8en«n  Teile  krintalliniscb  oder  derb.    Man  onterscbädet : 
»-   Porphrr-fl^fflg«.      In  ein«  glmchfClimigwn.    dichten  oder    «twiu  k'.^ 
ntgen  Grundmä-tsa  lind  einzelne  nnd  gleicnartige,  meist  allM-itig  dunJt- 
gebildet«  Sristalle  eingeechltwsen.    Die  «ingwchloHenen  Kristalle  hah« 
Kha.rfe  Kanten  nnd  ebene  FlRcben.  gewöhnlich  gehffren  sie  dem  ?M- 
Spat,  dem  Quiui  oder  Augit  an.    Ut  die  Grnndmaiise  kriatalliniaefa  uai 
lÄaat  sie  die   einzelnen  Beatandt«ile  erkennen,   unt«r  deowi    aber  dadl 
einielne  grössere  Kriitalloporph^rartig  hervortreten,  m  kann  man  n> 
einem  porphrrartigen  Granit-GeiOge  apreebeo. 
b.  Mandel-Qofüge-    In  einer  gleichartigen  GrnndniftMtt  liegen  rundbcht 
Kerne,  weloLe  bisweilen  hohl  sind. 


*)  Roemer,  Sjnopeis  der  Mineralogie  und  Oooguoue.  Hannover  1833. 
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0.  Tr&tiiioer«rtigea  Oeftlge.  Da«  tietteJD  bt  tob  kleineo,  Mhoialeu 
TiUmmeni  gangartig  duichaetst  und  bekommt  dadiiT£h  ein  adrig«« 
Auvnhen. 

H  2«lligej)  GefQge.  Ein  meüt  kihtalliDMcheii  Htnerai  bildet  tinrefel- 
m&wi^u  ZitUeti,  w(.-kl)t.'  vun  oiiietu  wcicbcrco,  dichten  Minerale  auagef&Ilt  und. 

5)  3andKtein>Qi-fQge.  Itctne  gewestene  Ktncki^  einer  oder  ni«hT«rer  Gt^• 
btrgsarten  aind  durch  einen  Teig  niteinander  v«rbuiidpn.  Sind  die  StDck«  ub- 
Mrondft«  QeiOlle,  so  D«imt  ideui  das  Geet«iD  Contflooierat  und,  wenn  die 
Stfleke  groM  lind.  Paddingei  sind  die  Finefh1ü«e  daffeg«ii  Kchajfkantig,  m 
beLut  das  Oesteio  Dreocie.  Uas  Oeatein  hemt  Sandatein,  weaa  die  euige- 
•cUoncnen  Stücke  kl«in  und  gleichartig  sind  iiud  aus  Quarz  bttteben,  dagegeu 
Orauwackfl,  wenn  die  StCtcke  rerachiedoaen  üebirgaartcn  entetitramcn  und  das 
Bindemittel   thonHcbieferartig  ist. 

Ks  ist  Qon  leicht  zn  Oberseben,  dau  dichte  Qeftige  die  RearbeitDiig 
durch  Spaoabbebeu  begbustigea .  vemiSge  der  mit  solchen  GefUgoQ  ver- 
bnndÄnen  glcichartigpn  Festigkeit  und  Httrte.  Dagegen  erschwert  du 
dichte  Gefflgti  das  Spaltea  l&ogs  grosserer  Flttchen. 

Körnige  and  verwachsene  Gesteinsarten  lasaen  sich  durch  Spanabheben 
um  tiO  schlechter  bearbeitttn,  je  gr&ber  da«  Korn  uoil  jtj  verschiodeuirttgec 
die  Härte  der  Geinengt«ile  ist.  Ea  pflegt  ihntin  aber  ein  gewiaser  Spalte 
bukeitsgrad  (der  zuweilen  die  Bearbeitung  wesentlich  erltficblert)  eigen 
zu  sein.  I3ei  echiefrigen  Gostcincn  besteht  die  Umgestaltung  vorwiegend 
im  Spalten. 

Uei  dem  porpbyrartigen  QefUge  brechen  bei  verBUchtem  Spanab- 
faeban  die  eingeschloftseneu  Kristalle  noch  leichter  atia  der  Grondmasse, 
ftls  bei  dem  verwaobsenen  küSraigen  riefllge,  so  das  Erzeugen  glatt«r 
Fliehen  erschwerend.  Da«  steigert  sich  bei  dem  Mandel-  und  weiter 
dem  trOnimomrtigen  GefUge. 

Bei  dorn  sands leinartigen  GefUge  findet  die  Ablüsnng  der  8pSne 
mit  seltenen  Aufnahmen  durch  Zorreiasen  des  Bindemitteb  statt,  weshalb 
nur  in  besonderen  Fallen  gelingt,  eine  glatt«  Fläcbo  in  gewinnen.  Da- 
gegen ist  diesen!  Get'tlge  ein  ziemlicher  bis  hober  Spaitbarkeitsgrad  eigen. 

!kfnDche  Gestein!<arten  habi-n  die  .■«chEtxbare  Eigenschaft,  bald  nach 
ihrer  AbliJ^ong  vom  Feh)  brucbfeucbt,  viel  weicher  zu  sein  als  spfiter, 
flodafiä  Bie  Bich  xnnHchst  leicht  bearbeiten  lassen  and  doch  hernach  sehr 
widerstandsfähig  sind.  E»  gehfiien  hierher  viele  Saudsleln«,  Kalk- 
steine u.  s.  w. 

B.    Oestela  Barton. 

1)  Uranit  ist  ein  kriätaUiniacb- kerniges  Gemenge  von  Feldspat. 
<Juarz,  Kali-  und  Magnesisglimmer  und  Oligokloüi. 

Der  Pelilnpät  int  wfti*»,  aalten  Httücb;  der  Magneiüagliinnier  pflegt  schwArt- 
liobgrau  bis  dunkelbraun,  selten  schwArzlidi  grdn  su  lein:  hn|;BtnGngt  finden 
aJcb  tianirntlicb  Horubk-ndq.  Granat,  Orthit,  Titanit,  Apatit,  EiKnkiee.  Wird 
die  HnnptniuMe  kleinkSrnig  und  wchetden  »ich  einzelne  grJ]iu<ere  KelditpaLkristallfl 
aus.  «0  entütebt  ein  porphyrartiger  Granit. 

Bas  Ktnheitsge wicht  des  Granit»  ist  :^  2,!>  bis  2,9;  Festigbett  und 
Httrte  (Feldhjiat:  h.i>  Vie  ',  Quar?.:  7  der  MuhsVlien  Hlirtereihe,  I,  105) 
sind  anngezeicbnet  nnd  machen  den  Granit  in  einen  änssenit  schät/bsren 
Baustein,  der  auch  buchst  dauerhaft  ist,  indessen  luweilen  dadurch  ver- 
wittert,  doas  der  Feldspat  sich  zersetz    Er  iet  schwer  zu  bearbeiten. 
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2)  Gneis  iet  oqb  Faldtpat,  Qlun  und  Kali-  oder  Ua^osaglin- 
mer  insammengesetzt  nnd  bat  körnig -schiefrigeä  Gefüge  mit  denUieiier 
Scbichtang. 

Di«t«s   Gofiig«    wird    durch    di«    in    bestimmten    Kbenen    gleichUufmdeo 
Olimmerblftttchen  herTorgebrncht,  welchn  ihn  Ipiohlet  spaltbar.  ab«t  auch  we 
nit;er  haltbar  kU  Granit  macben.     Per  Feldspat  im  Gtuns   i*t  gitwölinlicb  gno 
oder  weiss,  selten  rot,  der  Qoarx  in  der  Bc);el  grau,  der  Glimmer  gelb,  ~ 
gmo  oder  achwan  gefilrbt. 

Oaa  EiobeiLsgewicbt  des  Gneis  betrügt  2,5  bis  2,9. 

3}  Sjenit    ist    ein   kristallinisch-körniges  Gemenge    toq    Fe 
Oligoklu,  Horublomle,   MagnesiagUmmer  and  Quarz. 

Der  FeldK|>at  üt  tneüt  rßtlic-h,  der  Uligokla«  liriunltcliroi,  dia  BorsbleaJ» 
granlicbsehwani  und  buld  kUrnig,  bald  dünnfit«nglieb.  der  Glimmer  eohwlTtllcb» 
cnün;  der  QuHrx  fehlt  liiHweilvti  gunx.  Dvr  Syenit  ittt  wlt«n  >o  groMkbnig  ab 
Qranil,  alter  vie  diftsi;r  hiaweilen  jv^riihyrartig;  er  gebt  hAafig  in  andere  Ge- 
stein«, naioentlicb  in  Granit  Aber  und  entbUt  vi«l«  Mineralien  nebenaicUici> 
beigemengt. 

Bas  Einheit<>gemcfat  des  Syenit  betrugt  fi,&  bis  3,0.  Derselbe  ist 
leichter  2U  bearbeiten  aU  Granit,  nimmt  aber  ebenfalU  einen  beben  0ha 
an,  weshalb  er  aIü  Panstein,  namentlich  ftlr  reichere  Gliedemogen,  lebr 
gesoliStxi  wird. 

4)  Felhitporphyr.  roter  oder  Quariporjtbyr,   Fetdipst 
klas,  Qnarz  und  duitkelgrtlner  Mognasiaglinimer  sind  in  einer  wat 
lieh  auü  den  Beetandteilen  des  Granit«  bastebeaden  dichten  Gmndi: 
porphyi-artig  eingewachsen. 

Dia  Grundmasse  ist  rot,  braun  oder  grau  und  bat  einen  feiDipliHerig<a_ 
oder  nnebenen  Bruch.    t)4>r  tVItlxpitt  Mt  eewShnlich  rnt  nnd  beller  nix  Hir  dt 
maMei  der  Oligokiwi  gelblich  oder  weissliL'h;  der  Quarz  in  (Umern  oder  Kri&t 
Torhaaden.    Glimmer  ond  Oligoklaa  treten  biewoilen  gana  aorück.    Beigam« 
finden  «eh  oamentlicb  Pinit,  Granat,  Orthit  und  EUenkiec. 

Die  braunen  Porphyre  der  Vogeten  zeichnen  «ich  durch  die  bcmonniM 
Farbe  der  Gi-undmaac  und  darch  vielen  Glimmer  am. 

Das  Einheitsgewicbt  betrSgt  2.4  bis  2,6:  Hirt«  (Regen  6)  nsd  Daner- 
baftigkeit  «ind  vonllgticb,  aber  die  Bearbeitung  ist  sobwtir. 

5.  Syenitporpbyr,  Olimruerporphyr. 

In  einer  bräunliohroten,  rotbraunen,  fichwftrxlEcbgrauen  bis  gni 
schwarzen  dichten  Grundmasse  mit    fein  splitterigem    oder   dichtem 
liegen  Feldspat -Kristalle,  Oligoklos,   Magnesiaglinimer  and    Hornhiend 
aber  fast    nie  Qnarzkömer;    diese  Oestetnaort   rcrhslt   sich    daber 
Syenit,  wie  der  Felsitporphyr  zam  Granit. 

Die  FeldspatkriitNÜe  »ind  ßei>«hrot,  gelblich*  bis  grauliehwein,  gur  '■ 
bis  2.*)  iNiM  groBBi  der  Glimmer  ij>t  .irbwärtl  ich  braun  oder  grSn;  die  Honl 
oft  regelmfldBig  begrenzt.  Die  KriHtikllo  Aind  aber  fait  nie  alle  gleiebaeitig 
hundrni  Hornblende  nnd  MagTuroiitgliromer  scheinen  «ich  ^genseitiK  aeoe* 
wkliessen.  Als  unwetentHche  Beimengungen  kommen  vor:  Granat.  KeplMSi, 
Titanit,  Qoan,  Magneteisen,  EiseujilaQs  und  ßsenkie«. 

6)  Tracbit,  porpbyrischer  Trachit. 

Et  iet  vntkaniscben  Ursprungs.  Die  oft  porSee,  feine,  scharfe  Grul' 
nasse  besteht  ans  Albit  und  i^anidin  und  uinschliesst  Kristalle  von  ghr 
glJtnseodem    Sanidin,    Uornblende    und    Magnesiagtimmer.      Aogil 
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Titftnit  eiad  B«lt«nei,  Quarz  jedenfalls  kein  wesentlicher  Bestandteil.  Das 
Oe£Qge  ist  bi-tweilt^n  granitühnlicli  oder  gneisartig  oder  scbierrig.  Trachtt 
Ulsst  sich  ziemtivb  gai  boaibeiten,  ist  aber  zaweilen  wtinig  wetterbe- 
ständig. 

7)  Diorit,  UorDblendegrtlDsteiti. 
Er  bi^toht  au^  einem  granitisch-kfirnigen  Gemenge   von  Albit  nnd 

TOrlierrscbender  iiomblende;  nebensIii.'hHcl]  ündec  eich  darin  graulichvreitise 
QnanskJ'.rner,  .MagneäingHmmpr,  Eisenkies,  Magneteisen,  Titanit  und  Kpidot. 
D»8  0««teiD  U\  /.uwetleu  schietVig  (Humblundeechiefer). 

Doe  Einlieitege wicht  betrfigt  2,7  bis  H,0.  Seiner  grossen  Featigkeil 
halber  wird  er  meistenii  aU  RauhNleia  ntid  Pßasteretein  verwendet.  9fan- 
cher  Diorit  tuil  gchwaner  HomblenOe  timl  Kn&serat  foinem  Korn  kommt 
(gleich  lihnlirhem  Syenit)  unter  der  Benennung  schwarzer  Ciranit  oder 
orieutalisi^ber  Basalt  vor.  Auch  manoher  sogenannte  grllne  Granit 
gebOrt  zum  Diorit  und  verdankt  seine  Farbe  der  grünen  Hornblende. 

8)  Diabas-Forpbyr.  Die  oft  sehr  hatte  (UKrle  bis  7),  bisweilen 
blasige  oder  mandelsteinartige  Gmndmasae  ist  qnarz-  nnd  hom blendefrei, 

U    grtlulicbgr&D,    BeladongrQBf    tfchwftralioh  oder   weisälich,    auch  wohl  mit 
I    Sinren  bronsend  und  kalkhaltig.     Sie  achticsst  ein: 
1  a.  beim  Oligoklas-  und   Labradorporphyr:    gleichnunige  Eri- 

I  stalle,    die   aber   oft   keinen    deutlichen    Hlattcrdnrcbgang   zeigen 

I  and  weist),  jimu  oder  grün  geflirbt  sind; 

1  b.  beim  Aogitporphyr  (schwarzem  Porphyr,  Melaphyr)  ba- 

^K  saltiscfai^   Aiigite    mit   deutlichen    ßlUtterdurcbgSngen,    oder  aber 

^V  Uralitkristalle  (Uralitiiorphyr).    Heide  Forpbyre  sind  sehr  iHbfl 

und  oft  sKulenförctiig  abgesondert. 

9)  Dolorit  (basaltibchor  Q-rUnbteiu,  Oraastein).  Er  bostabt 
aas  einem  kristallinisch -kümigen  gran  oder  schwarz  geflrbten  Gemenge 
TOD  Labrador,  Augit  and  etwas  titanhalLigein  Magneteiseo;  zaweilen  tritt 
etwas  koblonsanror  Kullt  und  Spateisenatcin  hinzu. 

I>w  boibmdor  kommt  vor  in  veiwen  oder  bwllgrünon  tafetfOnuigen ,  der 
Aogit  in  Dchwarrm,  «länlenfSrniigen  Kriat-allon;  beide  sind  mit  blouem  Auge  xa 
erkeuDGn.  das  Magaeteiaen  jedoch  oft  nur  durch  den  Matfoetatab.  Eai|[«iiiengt 
kommeu  im  Dolcnt  vor:  Ni-pboIliD.  Rubetlan,  BroDzit>  Hornblende,  OUrin,  Ne- 
maliT,  Kii«t!i)|jiiinz.  Van  Qeileia  ixt  meiit  Küulenniruiig  oder  kugeUtt  abgeModert. 
Man  uiiterichetdet  auch  wotl  körnigen,  [lorpbyrartigen  und  MaDdelitein-Dolerit. 

10)  Laven.  Ala  vulkanische  ErgUsee  finden  sich  noch  Gemenge 
TOD  Anakim  nnd  Angit,  von  Leucit  nnd  Augit,  von  Sodalit  und  Augit, 
sowie  von  Hauyo  und  Augit;  sie  sind  meist  porpbyrartig,  alle  (|nars- 
frei.  meist  wasserfrei  und  oft  blo&tg .  schwammig  oder  schlackig. 
Einhettsgew.  ^=  2,6  bis  2,8. 

11)  Itasalt  (basaltischer  Mandelstein,  HaHaait)  ist  ein  grouea 
oder  schwarzes,  inniges  Gemenge  von  Labnulür,  Augit,  Magneteisen  und 
eiaem  xeolitharügeD  Mineral,  wozu  sich  in  der  Begel  noch  Olirin ,  oft 
nach  Spateisensteia  und  koblensiiurer  Kalk  gesellen.  Der  Bruch  ist  tiu- 
eben,  splittrig  und  flachmuschelig,  das  Gestein  hart,  schwer  sprengbsr 
and  meist  »Holen-,  kugel-  oder  pliittenrOrmig  abg^gondert.  Es  finden 
inch  in  demselben  eingewachsen :  Hornblende,  Angit,  Oligoklas,  Kubellan, 
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Uyacinth,  wodarck  zuweilen  eia  porpbyanirtiges  Aussebea  eoUtebt. 
Hftrte  betragt  etwa  (>. 

12}  Gabbro  (Enpotid)  beatebt  aus  einem   ktlrnigen  Gemenge 
Lalirador  oder  ßausBarit  mit  DiaUage  oder  Sicaragdit.     Hm   ^rOnl 
massige  Geslein  hat  bald  ein   granitiscbea,   bald    ein    porpbjrraxtigos 
fQgo,  wird  ancb  wobl  dicht  und  dann  «twu  itcbiefrig;  die  DiaUikgfl 
biNweilen  gsns  znrtlck.     Das  Gestein  geht  in  Serpentin  and  Utabu  Q 
ihm  i»iiid  neliensärhlicli  beigemengt:    M&gtiesiagliinaier,  HornbläDdA,  Wol! 
atonit,  Granat.  Serpentin,  Eisen-  und  Magnetkiett,  TttoaeiseaerA. 

13)  Serpentin  (gemeiner  Serpentin).  Er  besteht  aas  Serpen- 
tin mit  dichtem,  feinki^migem  oder  Terworreo  faserigen  Geftlge,  ist  grnn, 
gelb,  rot  oder  braun  gefUrbt,  oft  gefleckt  oder  gendert,  zuweilen  mit 
Fjrop.  Bronzit,  Chlorlt,  Glimmer,  Magneteisenstein,  GihcnkieK,  Arseiök' 
iäoa,  Cfaromeiseo  oder  PUtin  gemengt,  bildet  massige  oder  uoreg«lmfta»f 
gMohichtete,  bisweilen  sKulonförmig  abgesonderte  Stuckgebirge.  Der  Hl 
gnd  betrftgt  etwa  2,6  bi>  3,  das  Binbeitegew.:  2,4  bi«  2,6. 

14)  Qoarzfels  (Quarzit)  ist  kOmig  bis  dicht,  zuweilen  porig 
weiss,    grau,    rOÜicb    oder   gelblich   gefärbt.     Dui  Qe.><lein    tritt  me 
masaig  auf,  wird  aber  auch  wohl  durch  Glimm erhlKttchen  soluefrig;  btj- 
gemengt  ßnden  sich  darin  Turmalin,  ttutil,  GUaiojer,  Kisenkies.     HKrle: 
Einhoitsgow,:  2,66  bis  2,7.S. 

l'i)  Kieselsobiefer  (lydischer  Stein)  ist  ein  gneehichieior. 
MrklQfteter,  dichter,  sciüefriger,  graaer,  roter,  brauner  oder  sohw« 
oft  von  weisen  Quamdem  durchzogener,  durch  Kohle  geOirbter  Rorn- 
Bteiii  (Hftrt«:  7);  sein  Bruch  ist  spUttrig  oder  muschelig. 

16)  Hornfels  ist  ein  innige»  Gemenge  von  Quarr  mit  wenig  F< 
epat  und  etwas  Schiri  und  hat  graue,  braune  bis  scbwaru  FBrbuiig 
feink&rnigeii    bis  splilterigen    Uruch.      Kr   ist    sehr  fest,    gew&hnticfa 
Bchiehtet,    fUhrt    beigemengt   schwarzen   Glimmer,  Chlorit  niid   braoBOi 
Granat.     U&rte:  7. 

17)  Marmor  (körniger  Kalkstein)  Ucatoht,  wie  der  (b]geodi_ 
dichte  Kalkstein,  gr{}«6teoteiLa  an«  kohleoüikurem  Kalk.  Das  (InfUge 
Marmors  ist  kSrnig,  znckerabniioh,  Korn  und  Festigkeit  sind  tohr 
schieden;  gewßbniich  ist  er  weiss  geMrbt  nnd  an  den  Kanten  durrh^ 
nend,  zuweilen  aber  gelblich,  grau,  blau  oder  rMlicb.  Zu  den  gt 
□igen  Arten  gefaürt  der  parisrhe  und  saliniscbe,  zu  den  feinkörnigen  dj 
pantetinche;  xwi^cheu  beiden  steht  der  o^rrarische.  Beim  brvccienarli^M 
Marmor  sind  Stücke  eino^  reineren  Marmors  durch  eine  weniger 
und  anders  gefärbte  Marmormass«  amscblossen.  unwesentliche  Beiu< 
gungen  des  Marmnre  sindr  Flussspat.  Glimmer.  Tremolith,  PargSdiu  Dior 
Augit,  Wsuviao.  Zeilunit,  llergbrialall,  EtsenkiHS,  Graphit,  Anthraäl 
8chwafeL     Binheitsgew. :  2,6)  bis  2.72;  Hart«  gegen  H. 

18)  Dichter  Kalkstein  besteht  aus   dichtiem    kohlensaurfrm  Kj 
Usat  aber  kaum  noch   krist&IUniKhes  GefUge  erkennen   und  cntbiili 
wöhnlifb  fremdartige  Beimengungen  fThon,  Bittererdc,  Kieselerde, 
VwiK"-«  u.  s.  w.).     .1«    reiner   er    bt,    desto   splittriger    fBUt   sein 
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BUB.    Weisse  und  graue  Farben  sind  vorhemchend,  Kie»«lerdegebsüt  ver^ 
mebrt  die  HBrte  des  Kalksteine,  Thonßrd«g«hah  mindert  sie. 

Diu  Ealkatfiine  sind  gewöhnlich  genobicbtet,  werden  &iicb  wohl  durcb  Tboo* 
aafaahnie  oder  durch  Abwechslung  mit  Mergflltvilvt)  »cbierng. 

Einheitsgew.:  2  bin  2,72.  Hitrt«  geg«D  8. 

19)  Rogenstein  besteht  aus  miteinander  feet  Terbundenen,  bCch- 
ften»  erbsengrossen  Ktigelo  dicbten  Kalksteins. 

20)  E&lktaff,  Duckatoia  ist  ein  poriger,  matter,  raub  aozufQh- 
tender,  ziemlich  reiner,  verschieden  geffirbter  Kalkstein,  velobcr  sich 
oieütens  leicbt  bearbeiten  Ifisst. 

2|)  Dolomite.  Sie  bestehen  aus  koblensanrer  Bittererde  nnd  kohlen- 
aaurem  K».lk,  zu  deQen  über,  wie  beim  Kalk,  mancbu  andei'e  Bcbtsnd- 
teile  hinzutreten  k&nnen.  Das  Mengenverhiillnis  beider  Hauptbe^tanü teile 
ist  »ehr  verBchieden.  Die  Dolomite  «Jnd  gewöhnlich  schuppig-kOraig  nnd 
feinkCmig,  teils  feat,  teils  loskörnig;  sie  sind  weies,  graulich,  gelblieb, 
ancb  wobi  rostfarbig.      Ihre  HSrte  betrHgt  gegen  3,5. 

22)  Gips,  Alabaster,  besteht  der  Hauptsache  nach  aus  schwefel* 
eaurem  Kalk.  Er  ist  kriütaUinUich,  zuckerfibnlich,  Tafierig,  ücbiefrig,  dicht 
oder  breooienartig  und  weias,  grau  oder  bont:,  auch  wohl  schwari  geftrH 
nnd  gefleckt.  Nur  sehen  bemerkt  mau  an  ihm  eiue  deutliche  Sehiob- 
ttiDg.     EinbtiiugL'w.  2,2  ^  bis  2,4;  Härte  =    1,2  bis  2. 

3^)  Anhydrit  ist  wasserfreier  schwefelsanrer  Kalk,  der  indes  • — 
wie  der  Qips  —  verecbiedeue  Oemengteüe  eutbillt.  Der  kiewlbaltige 
Anhydrit  (Vulpinit)  dient  als  naustein.  Einheit sgetricht  ^  2,8  bis  S; 
Härte  =  2  bis  2,5. 

24(  Grauwaftko  iat  aus  Qaarz-,  KiMelecbiefer-,  Tbonachiefer-,  Gra- 
nit- and  anderen,  meistens  abgerundeten  Stocken,  welche  eine  oft  san- 
dige ThoDSchiefermasse  verbindet,  zusammengesetzt.  i>U8  Gestein  hat  ein 
e«br  verscbiedtnea  Korn  und  bisweilen  dats  Ausehen,  als  wenn  gröbere 
GetJille  durch  feinere  verbunden  wären ;  die  Farbe  ist  grau ,  blKuÜch, 
ancb  Wohl  scbwändich  und  rOtltch.  Wegen  ihrer  Hllrie  ütt,  die  Grau- 
wacka  schwer  xa  bearbeiten. 

ib)  Sandsteine.  KUine  oder  feine,  xiemlicb  gleicbfnimige,  meist 
nnbeetimmt  eckige,  selten  kristallisierte  Quankörner  sind  durch  eine 
Hasse  verbunden,  welche  aus  Quarz-,  Mergel-,  Kalk-.  Talk-,  Eisen- 
thon-  u.  8.  w.  Teilen  rosammengesetEt  iet.  Dieser  Verschied enartigkeit  das 
Bindemittels  entt^pricht  die  grosse  Zahl  der  Sandüteinarten,  insbetjondere 
auch  deren  Peetigkeit  und  Härte. 

2ß)  Thonscbiefer.  Eh  xind  verbfirtete  Thone  sehr  verschiedener 
Zusammensetzung  und  Ab^tauimang.  Sie  sind  dicht,  meist  tcbwftrzlicb, 
durrh  Verwittemng  gelb  oder  rot,  stark  geschichtet,  auf  den  SpaltÜücben 
schimmernd  and  aus  Kieselerde,  Tbonerde,  EieenoxTd,  Talkerde,  Kali, 
Wasser  und  Kohle  /osanimsngcsetxt.  Ihre  Hsrte  betj^gt  1,2  bis  2.  Als 
BHUsteine  sind  hcrvoriheben: 

a.  Dachschiefer,  das  sind  Inistalliniscbe  Tbünschiefor,  deren  Spall- 
bttirkeit  sehr  weit  geht,  aber  den  Schicht ungsflüchen  nicht  gleichlaufend 
EU  sein  pflegt.    f?ie  sind  grünlich-  oder  blSulicbgrau,  selten  weissUch  und 
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auf  den  Spaltflächen    schimmernd    bis   glänzend,    von  Ferlmattei>  oder 
Seidenglanz. 

b.  Gewöhnlicher  Thonschiefer,  in  denen  ungemein  kleine 
GlimmerechUppchen ,  Thon  und  QuarzkÖrnchen  za  einer  gleichartigen 
Masse  verbanden  sind.  Von  den  Dachschiefem  sind  sie  oft  schwer  za 
unterscheiden;    fast  immer  aber  zeigen  ihre  Spaltflächen  weniger  Glani. 


Zweite  Abteilung. 

Verarbeitung  der  Felsarten  zu  Bausteinen. 

A.  Pflastersteine. 

Als  Rohstoffe  dienen:  Granit,  Gneis,  Diorit,  Dolerit,  Lava,  Basalt, 
Gabbro,  Qaarzfels,  Kieeelschiefer,  Kalkstein,  Quarzsandstein  u.  s.  w.,  d.  h. 
solche  Felsarten,  welche  sich  darch  Härte  auszeichnen  nnd  gleichzeitig 
genügend  billig  sind.  Bevorzugt  sind  die  härteren  und  solche  Gesteine, 
welche  dem   Verwittern  &st  gar  nicht  unterliegen. 

Die  Pflastersteine  sind  im  grossen  und  ganzen  nach  einer  schlanken, 
abgestumpften  Pyramide  gestaltet,  deren  Grundfläche  der  sogenannt« 
Kopf,  d.  h.  diejenige  Fläche  bildet,  welche  nach  dem  Versetzen  der  Steine 
oben  liegt.  Um  die  durch  Sprengen  oder  andere  Gewaltmittel  gewonnenen, 
mehr  oder  weniger  unregelmässig  gestalteten  GesteinsstQcke  in  diese  Ge- 
stalt überzuführen,  bedient  man  sieb  der  sogenannten  Fläche  oder  des 
Schellhammers.  Fig.  192,  d.  i.  eines  Hammers  mit  zwei  in  der  Rich- 
tung des  Helmes  liegenden  schmalen  Finnen  oder  abgerundeten  Schneiden. 

Dieselben  bewirken ,  mit  wuch- 
tigem Schlage  gegen  den  Stein 
getrieben,  entweder  ein  Spalten 
des  letzteren ,  in  gleicher  Weise 
wie  die  Zuckerzange  (I,  333)  oder 
ein  Absprengen  kleinerer  Stücke 
nach  Art  des  Schlageisens.  Zu- 
weilen lässt  mandemdurch  Fig.  1 92 
abgebildeten  grossen  Hammer  einen 
kleineren  derselben  Art  mit  kür- 
zerem vStiel  folgen,  welcher  mit  nur  einer  Hand  geschwungen  wird  and 
zu  genauerer  Gestaltung  geeignet  ist. 

Die  ZuHcliärfuiig  des  Schellhammeni  wird,  je  nach  der  Härte  dea  Steinet, 
verschieden  gewählt.  Für  sehr  harte  Steine,  z.  B.  Qiiarzfels,  Granit  u.  e.  w. 
wird  der  Winkel  (Fig.  1921  gegen  50"  gross  gemacht,  fflr  weichere  Steine  kleiner. 
liis  herab  zu  25°.  Es  soll  für  derartige  Hämmer  -  wie  für  die  meisten  Stein- 
bearbeitungswerkzeuge —  ein  zäher,  gut  durchgearbeiteter  Stahl  mit  etwa  0,7 
bis  0,9%  Kohlenstoffgehalt  verwendet  und  dieser  beim  Härten  purpurrot  bis 
vcilchenblftu  angelassen  werden.  Fleis.'iiges  Aussehmieden  der  Schneiden  bei 
niedriger  Temperatur  und  vorsichtiges  Erwärmen  behufs  des  Härtens  sind  un- 
bedingte Erfordernisse  für  ein  gutes  derartiges  Werkzeug. 

Zuweilen  sind  die  (scbwuch  gewölbten)  Finnen  oder  Schneidkanten  nicht 
gleichlaufend,  sondern  schliessen  einen  Winkel  ein,  dessen  Scheitel  etwas  hinter 
der  Hand  des  Arbeiters  liegt. 


V 


•---*--:--- 
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Umfangreichere  Retnebe  h«<liRneD  eich  tarn  Sjalteo  wohl  einer  darch 
MaBchineuknrt  betriuboneo  „Fllicbo",  einer  SpuHtiiascbiae.')  Gegen- 
tlher  einem  koilartigon  Ambosa  iat  ein  cb«nao  ge&taltcter  Hammer  — 
welcher  z.  ß.  unmittelbHr  ao  der  Stange  des  Dain|.>fkolbeos  befestigt  ist 
—  thfitig,  Bodo&d  der  Stein  - —  wie  der  Zucker  seitens  der  Zuokenange 
(I,  338)  —  gleichzeitig  an  zwei  einander  ge^enöberUegeDdea  Stellen  bo- 
gt^riffen   wird. 

IJei  nituichen  CtesttiiMD  (s.  B.  dem  Batalt)  wird  wobl  vorher  ein 
schwerer  Hummer  in  der  Hanptflpaltrichtnng  angüwondet.  teils  um  grtSesere 
Stücke  za  zerlegen,  teils  um  .solche  Stellen  aufzudecken,  .  welche  dem 
Spulten  wenig  Widerstand  entgegensetson.  Da  mit  wenigen  Auenahmen 
die  KnpfflSfhe  wi&kolrecht  m  der  Spaltricbtung  gew&hlt  wird,  bo  ist  von 
Wichtigkeit,  derartige  »cbwache  Stelleo  aoszuscbliesseD ,  weil  iindernfalls 
die  Rpaltung  im  fertigen  Steinpflaster  nnter  der  Einwirknng  schwer  be- 
lasteter Wagenräder  einlretuu  würde. 

Selten  kommt  der  Krauehammer  (I,  334)  zur  Bbnung  der  Kopf- 
flüchen in  VerwendoDg. 

B.  BaubBtelne. 

llire  Bearbeitung  weicht,  da  es  Bicb  fiist  immer  nur  d&mm  handelt^ 
die  durch  das  Brechen  der  Steine  gewonnene  unregelm Käsige  Uestalt 
zu  beriehtigen,  nur  wenig  von  derjenigen  der  Fdastorsteine  ab.  Es  sollen 
Tor  allen  zwei  gleichlaufende  Flächen  gelnidet  werden,  welche  die  wage- 
reebten  FugenflBchen  zu  bilden  haben  und  eine  in  die  AuiutenflEcbo  des 
Mauer werkfi  kommende  zn  joner  im  we-^entlii^hen  winkelrecbte  Ftäcbe, 
Da  niiQ  die  Oo^teiufiarten  winkelrecht  zur  SpaltrJchlang  am  tragßLbigsten 
sind,  so  werden  die  beiden  erstgenannten  Flächen  —  wenn  sie  nicbt 
Bchon  in  dem  Fels  durch  Schichtungen  desselben  vorbanden  waren  — 
meistens  darch  Spalten  erxeogt.  Dieses  Spalten  kommt  auch  bei  den 
weiter  unt«n  /,u  erSrtermlen  Bausteinen  vor  und  mag  deshalb  hier 
fllr  beide  Ransteinart^n  gemeinsam  abgehandelt  werden. 

Leicht  Bpiillbares  Üeateiii  t»  ni^ht  »t*br  grossen  Stllcken  bedarf  nur 
des  geschickten  Scblagee  mit  dem  Schellhammer.  OrOesere  oder  sebworer 
711  si>ältende  StOche  werden  mit  eisernen  Keilen  behandelt,  die  man  anf 
den  lland  der  sichtbaren  Spaltfltlcben  setzt  nnd  Tor&ichtig  eintreibt.  Noch 
grUstere  StUcke  von  weniger  vollkommener  Spaltbarkoit  verlangen  sorg- 
same Behandlung.  \Vegen  der  verbUltniBniBstiig  geringen  Brncbfe»tigkeit 
der  Steine  ist  nur  bei  gut  spaltbaren  derpp-lhen  zuIUseig,  etseme  Keile 
Bbnlich  einxusetzen,  wie  l>eim  .Spalten  des  Holiteä  (vgl.  I,  331)  und  auch 
diese  verlangen,  dast^  silmtliob«  auf  die  Lftnge  der  beabsichtigten  Spol* 
iung  verteilicD  Keile  mOglichst  gleiohn&asig  eingetrieben  werden.  Dei 
schwierigeren  Spaltungen  verteilt  man  anf  die  Lunge  eine  Anzahl  meisteas 
runder  Hkher,  setit  in  sie  —  hSlzeme  oder  eisern«  —  Beilagen  b, 
Fig.  193,  und  treibt  den  Keil  a  zwiscben  diese,  so  den  »nm  Zerreissan 
des  Steines  .S  dienenden  Druck   tiefer  legend.     Hotz  eignet  sich  ftlr  die 


1)  D.  p.  J.  1879,  2&i,  306  u-  Abb. 
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Beilftgen  &  besser  al?  Gieen.   veil  «s  sich  an   dio  WaDdfiU-b«ii   dei  ii 
Stein  S  hergestellten  Lo«he«  lif'&t^r  anschmiegt,  den  J>mcV  des  Kefle« 
beeeer  Dberir&gt.    Hi^  unterliegen  jedoch  die  hOlzemeD  Ileilageo  der  A 
nutzUDg  in  hohem  Grnde,  n-esli&lb  rielfach  die  eisernen  vorgexogmi  wor- 
den.    Nicht  selten  werden  dieselben  Dach  Fig.  Ui-1,  also  Iceiiniriiiig 
»taltet,  w&hrpnd  man  das  getriebene  StUok  a  stabf^rmlg  macht.    Hierdai 

wird  der  zum  ZerreiiaittD  des  Steinet  dien«« 
Dmck  allmählich  tiefer  in  den  Stein  gel 
Q««leine,  bei  welchen  eine  be^Ütu 
Spalt riirbtung  ntir  in  geringem  Orade  r 
liegt,  lassen  »ich  Obrigenis  anf  diewm  W> 
Bucb  winkelrecht  zn  derbelben  durcli  Sptl! 
eerlogcn. 

Zuweilen  wird  bei  Raabsteinen  die  deta- 
nSchslige  Schanwite  mehr  oder  weniger  rtgel; 
mSevig  bvbaoeoi   die    betreffenden  Arbeit« 
fahren  decken  sich  mit  den  bei  den  Hausteinen  vorkommenden. 

O.  Hausteine. 

Za  solchen  weiden  die  meisten  der  w.  o.  (S.  799  a.  f.)  angeRtbrico 
Gebtcin^artcn  rerarbeiiet,  indessen  die  sehr  harten  (Granit,  die  meiMcn 
Porphyre,  Dtorit,  Basalt,  QuarzfeU  a.  dgl.)  nur  dann,  wenn  die  Kostr 
gpieligkeit  der  Bearbeitang  keine  Rolle  spielL 

Bei  dem   Brechen  der  St«ine   wird  schon    auf  di«  rerlangiea 
meesongen  Rücksicht  genommen,  indessen  werden  die  8tUcke  nicht  «di 
in  »Icher  Orösse  gewonnen,  d»«8  aie  vor  weiterer  Bearbeitnng  eina 
legUDg  zu  unterwerten  bind.     ÜieGelben  finden  ftatb  durch  Siialteo  (s. 
oder  durch  Zersfigen. 

a.  Sägen  der  Steine.')     Xur  die   waicfa^ten  GasteiDe  tasmn 
mit  Elfolg  mittels  vertahnter  atäblemer  SSgen  zerl«gen.     Es  elnd 
Gipe.  .\ntbraoil,  Dacbscbiefer.  Serpentin,  einige   Laven,  IhickateiB 
einige  andere.      Diese  Sfigen    unterscheiden   »ch   aUdann    nnr  wenig 
den  flir  iloU  gebrSnchlichen.     Die  CinspanurabuiRn  der  OAttecsftgea  jAtga 
krlLfUger  zn  sein,    die  Wagen,    welche   die  Steinblik'ke   doa  SKgeo  ea 
gegenfQhren.  sind  tler  Rigenarl.  der  Steine  angep«»«!,  auch  werden 
fiich  NetETorrichlnngea  angewendet,  teils  um  durch  aufäieüpendH  W> 
die  SigebUtter  zu  kühlen,  teils  am  di«  Staubbildang  ku  verhüten. **> 

FUr  härtere  Ge&teiue   kommen  Sägen    mit   tiinge^ctiLtrn,    bezw. 
wecbselbaren  Zfihnen  zor  Anwendung,  jedoth  bisher  in  ziemlich  gerisgi 
tTinrangu.     Sie  haben  den  Vorzug  gewOhoUcbeu  Sägebllttem  gegvaO 
da^s  man  die  stAhlerneu  J'^hne  sehr  hart  machen.  Ja,  statt  denen  ätOel 
des  (srbwarzen)  Diamant  verwenden  kann.') 

*)  Pp*«htl.  Tecfanoli».  t^icykt,  Bd.   1«.   !5j<i,  .■?.  S57  m.  Abb. 

Tb.  Sohwartx«,  ?tein!>eiu'boituni;ainii8chinen.  fieipsig  1Ssr>  n.  Ab 
*)  V.  p.  J.  1S44.  92,  IIS;  IH^S.  2öll,  -.>U!4,  38:i.  "iSJ,  »>4,  stmtl.  U  M 
')  Bajner.  Kunnt-  n.  Gewerl>rM.  Hir>.  -      T,'  m,  Abb, 

D.  p.  J.  187»,  2S&.  505:    '  m.  Abb. 

Schwarti«,  8teinbearboii  tj     .S.  es  m.  Abb. 
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Am  gebrnochlichsten  ist  das  Zerlegen  der  bilrleren  Steine  mittels 
dei  SchUifeD»  |1,  398). 

E&  wird  die  für  die  Bearbeitung  harter  üiotte  Oberhaupt  sehr  wert* 
volle  Thatsache  bennUt,  Amft»,  wenn  luan  nwiücfaen  einen  weicLsn  und 
eiaen  harten  KQrper,  die  gegeneinander  verecheben  werden,  ein  .Schleif' 
mittel  (Quoruand,  Schmirgel,  Diamantütanb  n.  dgl.)  bringt,  der  weiche 
KOrper  viel  «reniger  angegriffen  wird,  als  der  harte.  Die  aua  wetebetn 
Gusseisen  beätebenden  ScbiGoen,  welche  znni  Schleifen  dca  G-lssea  dteueu, 
verlieren  t.  B.  dem  Gewicht  nach  nor  etwa  '/«^  dessen,  was  vom  Glase  ab- 
geät-hliffen  wird,  also  nor  etwa  '/i«>n  desselben  dem  Raum  nach!  Je  wei- 
efaer  der  eine  der  Körper  iat,  um  so  geringer  iet  im  uHgenivineu  di«  Ab* 
DUtzung  demselben.  Eh  sind  daher  die  sogen.  Schwertsägen,  d.  h. 
düDiie,  in  Bahuen  (jeitpaiinte  UlXtter,  welche  niitteU  Qunncsand  Steine 
zerecbneiden ,  aus  Kupfer  gefertigt;  z.  Z.  verwendet  man  vomugsweisu 
sehr  weiebe«  SchmiedeiBen,    insbesoiidere  Plusseiäen. 

Man  bewegt  diew  BlLtter  in  wagerechter  Richtung,  romehmlieh  weh],  um 
da«  xn  rasche  Abfliewen  de«  Qemeagee  von  Quamand  unil  WoMer,  welche«  da« 
eigentliche  Wcrkzeii«  bildc-t,  ru  TerhCit«n.  IMe  Rahmen  werden  mitt^lii  der 
Hand  oder  milleü  Kurbel  und  Lenkstange  bewegt,  durch  ihr  eigenes  Gewicht 
—  diu  nach  Ü^darf  durch  Oegengewicbte  zum  Teil  aufgehoben  wird  -  gegen 
den  featliesenden  Stein  ^odrQckt.  Der  möglichst  «charfkenlige  Quanutand  ivt 
Qber  dorn  Gatter  in  uineni  OenLea  mit  durebICchertem  Kudcn  wlur  eiuetu  nehr- 
fachen  Trichter  aufgah&uft  und  wird  durch  auftrüpfelndes  Wasaer  der  ArliniU- 
■telle  Clignjpalt.    Dawolbe  Wasatr  apOlt  den  SchleifBchamnd  aus  d^n  Schnittrugen. 

Da  der  gi'wöhnliche  Sand  Tielfarh  i^etunilifL  i«t,  »o  wird  xuweileu  Sand- 
stein lentonen,  welcher  acharflcan tigere  Kiirner  liefert.  Dan  Vcrhaitniit  der 
Sandmenge  zur  Wanemienge  ist  nicht  trleichgQltig;  im  aliRvnieiDcn  rechnet  man 
auf  I  t  $and,  4  bis  ^  /  Wasaor,  ändert  über  diese«  VerhiLltnis  nach  Bedarf.  Ka 
darf  auch  nicht  xu  wenig  Sund  xugctuLrt  werden,  weil  alKtlanu  die  Scbnitt- 
welben  xu  gering  werden,  alaa  die  ItE&tter  sich  klemmeu;  su  viel  Sand  führt 
aber  xu  onnOtiger  Erweiterung  der  ^hlitsa 

Für  «ehr  harle  Gesteine  (Gntnit)  wird  em|ifoh1en'),  Htatt  de«  Sandes  ab* 
gt.-schrecklt>  (inaw-itcnkngelelien  tu  verwenden.  Ein  gegen  dna  dflnn  ausflieaaende 
Eiacn  giirig|jt«(er  Dampfstrahl  zvntäubt  dax  Eisien;  di«  sich  bildenden  0,5  min 
dicken  KfiyeU'hon  fallen  in  kuhltCH  \Viui»er.  Diese  »o  gewonnenen  Kügelchen 
wer>leu  mit  einem  weich«»  HiÄienblatt  und  Waeser  gerade  ao  verwendet,  wie 
Sand.  Eh  hoU  «o  ni/t};lich  eein,  die  Blätter  HtOndlich  7,.^  bis  10  »m  tief  in  Gra- 
nit eindringen  (nnler  Verbntucli  von  [!t  b'j  Eisen  l'Ur  l  tfm  i>cbnitt91cbe ,  diese 
einfach  gerechnet)  r.ti  lanteii,  wftlitoud  mit  Sand  im  Tage  nicht  so  viel  geleistet 
wird.  Bei  klcim-n  ßlßckon,  für  welch«;  kürzere  I5Illtter  verwendet  werden  (die 
man  d«rWr  geijen  den  Stein  drDeksn  darf),  aoll  dos  Kindringen  in  Granit  wgar 
auf  etOndlich  30  bin  33  em  getrieben  werden  kOnnen. 

Itei  derartigen  <iatter-f%tein8ehneidemHäebinun ')  treten  nun 
folffende  ächwierigkt<iten  tiuf:  Ei)  soll,  behufs  Schonung  der  Ulftttcr,  der 
Druck  derselben  gegen  den  Stein  eine  gewisse  Grüese  nicht  QbersehreiteB. 
SD(]er»eit«  aber,  am  m^glichate  Leistung  zu  erzielen,  niebt  xu  klein  sein. 


»)  D.  p.  J.  ISTT.  22:»,  ;!0I. 

•)  Ahr.  Bee».    Cyklopaedia,    London   1819,    Bd.  22,    Schlagwort  Marhl«. 
n.  Abb. 

D.  p.  J.  IS21.  IS.  324;    1828.  20.  343;    1888,  «,  96;    1846,  tW.  »Ol; 
W7T,  S*4.  15»!    I88I.  240.  18.3,  fÄmll.  m.  Abb. 

Pract.  Musch.-Couttr.  lSii7,  S,  17  m.  Abb. 
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Man  regelt  daher,  wie  bereits  erwähnt,  diesen  Brock  durch  tffllweises 
Aufheben  dee  Gattergewichtos  mittels  Gegengewichte.  Das  Qatter  über- 
ragt aber  den  Stein  bei  seiner  schwingenden  Bewegung  zuweilen  an  der 
einen,  zuweilen  an  der  anderen  Seite  in  erheblichem  Grade,  der  Rest 
seines  Gewichtes  wird  deshalb  nicht  gleichförmig  auf  die  Länge  jeder 
Schnittfnge  tibertragen.  Man  ist  somit  genötigt,  um  an  dem  Ende  des 
Steines,  welches  von  dem  Gatter  bedeutend  fiberragt  wird,  den  Druck  in 
der  Grenze  des  Zulässigen  zu  erhalten,  an  dem  anderen  Ende  nnr  einen 
recht  geringen.  Druck  anzuwenden.  Bei  neueren  Steinschneidemaschinen 
gleitet  das  Gatter  auf  einem  senkrecht  geführten  Rahmen,  an  welchem 
die  Ketten  der  Gegengewichte  —  und  zwar  möglichst  an  den  äusseren 
Enden  derselben  —  befestigt  sind.  Man  hängt  clen  das  Gatter  führen- 
den Rahmen  mittels  seiner  vier.  Ketten  auch  wohl  an  eine  Winde,  welche 
ihn  allmählich  oder  ruckweise  ^)  niedersinken  lässt  Durch  derartige  Mit- 
tri  ist  der  erwähnte  Übelstand  swar  in  mehr  oder  weniger  hohem  Grade 
gemildert,  aber  nicht  beseitigt. 

Da  das  Gatter  mit  dem  Fortschreiten  der  Arbeit  tiefer  nnd  tiefer 
sinkt,  so  würden,  wollte  man  die  treibende  Lenkstange  unmittelbar  anf 
das  Gatter  wirken  lassen,  durch  die  verschiedene  Schräglage  der  Lenk- 
stange bedeutende ,  von  oben  nach  unten ,  bezw.  umgekehrt  gerichtete 
Kräfte  das  Gatter  beeintiussen.  Man  schaltet  daher  zwischen  Lenkstange 
und  Gatter  einen  möglichst  langen,  einarmigen  Hebel,  mit  dem  das  Gat- 
ter durch  eine  am  Hebel  verschiebbare  Hülse  verbunden  ist.  Der  zuerst 
genannte  Übelstand  und  die  Schwere  des  Gatters  nebst  eingeschaltetem 
Hebel  bedingen  nun  geringe  SchnittgeKch windigkeiten  (0,4  bis  0.9  m  se- 
kundlich) oder  kleine  Hubhöhen  und  Umdrehungszahlen  der  Kurbel. 

Man  hat  deshalb  neuerdings  SteinschneideinaBchinen  angewendet,  bei 
welchen  daa  bewegte  Silileif Werkzeug  durch  Verbinden  seiner  Enden  end- 
los geimiüht  ist. 

Die  eine  der  vorkommenden  Arten  benutzt  ein  Haches  Band  (Band- 
achneidetriascliine),  welches,  wie  bei  Bandsägen  (I,  4 19)  um  zwei 
Rollen  geleift  ist  und  mit  diesen  dem  Werkstück  entgegengeführt  wird"), 
die  andere  aber  ein  endloses  Drahtseil  (Seilschneid mascbine),  das 
nach  verschiedenen  Richtungen  Uiegungen  zulässt  nnd  deshalb  weitgehen- 
dere Freiheit  in  der  Auwendunj^  gewährt.') 

Diese  Maschinen  arbeiten  ütetig,  sind  also  frei  von  den  Massenwir- 
kungen der  Gatten  nasch  inen  fS.  609)  und  geistatten  demgemäes  eine  viel 
grössere  Schnittgeschwindigkeit  (es  wird  angegeben:  4  bis  4,ä  wi  sekund- 
lich), erlauben  ferner  eine  regelmässige  Zu^chiebung,  sind  also  leistungs- 
fähiger als  die  Gatte rschneidmascb inen. 

Die  BandschneiilmiischiiiL'  von  Armimd  .\iiguate  ist  folge ndcrniassen 
eingerichti;t:  Kin  eiulloseä  Band  ist  um  zwei  Rollen  mit  senkrechter  Achse  ge- 
legt, üfj{laf«  das  Blatt  geeii^net  ist,  .senkrecht  nach  unten  zu  schneiden.  Man 
hat  die  2,7)  m  im  Durchmesser  grossen   Rollen   mit  einem  Gummiband  umlegt 


'I  Priict.  Maach-Constr.   1SH7,  Ü.  17  m.  Abb. 

■)  Puhlic.  industrielle,  lb87/88,  Bd.  .^1,  S.  243  in.  Abb. 

^j  D.  p.  J.  1884,  253,  .:iS8;     1890.  27.»,  4SI  m.  Abb. 
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it  zwei  BordeD  vene))«»,  um  ili«  FDiironit  in  der  Blattcbene  zu  ersieitn. 
lie  «citliche  Blüttfühning  and  dio  Kack^nfQhruDg  aind.  wie  bei  DandsA^D 
((.  419),  eia»lellbiuv  Vorrichungen  vorhaadcD.  Di«  oin«  dor  RoIIi'd  wird  an* 
gftrieben,  w&hrend  die  andere  lich  laue  dreht;  IcLxtere  kiinn  behufi  An«)uw 
neos  d«i  Blattn  verschoben  werden.  Beide  Rollen  sind  an  Quentitcken  ge- 
lagert, welche  an  gul  hMrbcittTten  Pilhruncirn  di^  pu«men  Gest^^Mn  Mnkrticht 
«u  v«ntchieben  ^nd.  Bemerkenirwert  ist  die  Zufuhr  des  Schleifitande«  nnd  Waateis. 
Da  eini)  «U'tifiC,  ];l«)ichr{IrmiK»  Bewegung  de«  BUtt«»  Btati£ndet,  iro  ergiebt  mdl 
«ine  »tetif^  VerflOrsung  der  EintritlMtoUe  des  Bandes  mit  WaMftr  und  Sand 
von  eelbst.  In  ÜDi((er  Uobe  sind  Oef&isc  TDr  Woater  und  irockncD  Hand  auf- 
gestellt. ünt«r  dem  tricbtprfBrmiRfin  Knde  jede«  ^UndgeflUsea  befindet  dich  ein 
von  unten  iijcuau  einetc-llbarur  Aiihicbttr.  welcher  die  erforderliche  Sandmeaga 
E&llca  lästit;  nie  wird  initteln  eine«  QummiitchlatichN  nach  tint.en  geleitet  und 
&llt  ■chlieesHuli  nun  dar  engen  unteren  Ölfiiiing  d»  OefUmeA  r  auf  das  geneigte 
PUUtcben  a,  Fitf.  19&.  Auf  den  xuijehiJriKcn  Wawerg«nLeB  Bisnt  —  duraib 
«ioen  ßummioemaacii  —  in  regelbarer  Hen^  Waaaer  in  den  Bmuekopf  ^ 
welcher  ««  gagen  da»  Plfittcben  u  wirft  und  lii«rdarcb 
Sand  und  Wnascr  miacht.  Die  Einrichtung  iai  über 
einer  gusseifiemen  BUcbee  B  an^arebrachx,  die  an  dem 
Pahrungsarni  A  des  Banden  l<«fc«tigc  ist.  B  ist  in 
■anem  oberen  Tuil  behufs  Aufnahine  des  eodloten 
Bandes  ge^cblilzt  und  enlhlllt  quer  gegen  diäten  Schlitx 
a«Bi  Sdiitnen,  an  welcbcn  ewei  Plftltehcn  h  ver»ebieli- 
bar  tind.  Dicee  OlUtcbun  «ind  ducharÜg  gegvnein- 
a&der  ffeneigt  nnd  buxen  am  unt«n  hüDg^oden  Fint 
dtewB  Daches  einen  Spalt  frfi,  welcher  gerade  Ober 
^ein  Bund   vich   iiefiniiot    und   dvshsilb  da«  Gvmenge  ^ 

»Dil  Sand  und  Wawer  richer  auf  dm  Band    leitet       "^ 
Vermöffe   der  Kinsteil barkeit    de«    PflhrungmrDi««   A       ''j^^''.  i       Ji 
"  d  di«  BQciu«  H  so  nahe  aU  mOgtirb  an  den  tu       ■^ 
Ifgendea  Stvin  S  gerückt,  um  dem  SchleifgomenKfl 
^nflaiicb«t  wenig  (Jel^enbeit  zum  Ablii«wien  in  mtben.  ' 

El  ItOnnvn  Qbngeni  beide  gerade  Trume  de«  BandeB  m.  i9S. 

gteicliceitig  arbeiten,   d.  b.  e«  ist  m{)glich.   mit  dnm 
einen  endloaen  Band  gleioh>eitig  swei  Schnitte  su  enaogen. 

Augusti?  bat  (vergl.  die  Quelle)  auch  ein«  Mnacbise  mit  mchruren  Bin- 
dem  *orK««;hbig«i) ,  die  jedoch  in  ihrer  vorlii^i^vnden  Aoordtiung  grooee  Be- 
denken «erregt. 

Gay,  der  Krfinder  der  SeilBohneidmaschine,  Terwendete  1880  im  vor- 
liegenden  Sinne  einen   Driiht,    spät«r   ist  diever   durch   ein   acbwacb  gedrehtM 
dreidrihtige«,  3  bis  7  mm  dicke«  Seil  toa  StAbldraht  (u)ll  wohl  beiasen:    Pltufi^ 
eisendiabt)  etvetat  worden  und  «war  mit  entwbiedenem  Erfolg.     Man  nhiehl^ 
dae  dem  CTmstn.ode  su,  dos«  der  Sand  durch  die  Fnrchon  de«  s«ili»  facmor  ge>1 
halten  wird,  a,U  dorcb  die  mehr  oder  weiiiiter  glntte  Oberdlcbe  den  einfachen 
Draht««.     Die  Mngc  eines  Seiles  betcftgt  lBi>  bia   l'JU  m,  sodass  ein  snlch^n  Seil 
SO  bis  2&  IM  Schnitttiefe  in    ,.bälglgcbbn  Steinen"  und  Marmor  bia  zu  seinen 
Venclileiss  KU  err.euitea  vermitg.     Diu  Vttmorgung    mit  Simd  und   Waus^r  findet 
natfirlich  iin  der  EintrittaHt<?tb>  des  Seiles  statt:   eine  Budintibunff  der  betreff 
fanden  Kinricfatiing  fr<h1t,     Dim  Seil  ixt  nun  Ober  «ine  AntriebsTolle.  Aber  2wei 
am  Mo^rbinengetitell  golngerte  Hollen,   zwei   nnt«r  den   vorigen  befindliche  an 
MawbineDKtntell  oenkrecht  vergeh iebbarf>  Leitrollen  und  eine  Spannrolle  gclcglt; 
velcbe  in  dem  (Iraile  oachgiebt,   wie  due  S«il  liefer  in  An».  Werk.-ilück  drioglL' 
Bei  der  Anordnung.  wtMcho  Fig,  196  dnratellt,  ist  noch  eine  fernere  Leitrolle 
«rforderbch.    In  der  angezogeneo  Figar  bezeichnet  nbrijien«  l^  den  su  verlegen* 
den  Block.  A  die  Antriebsrolle.     Der  I.eitrollendurchm(!facr  i«t  cu  ttO  oh  Knge- 
gaben.    Indem  man  nun  mehrero  derartige  Svilu  nebeneinander  legt,  ecb&lt  man 
ohne  Dmst&nde  eine  Schnadmaschine,  inittela  welcher  gleielueitig  ebensoviele 
Schnitte  erseugt  werden,  also  der  Block  in  Platt«o  lerlegt  werd«a  kana.     AU 
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Mangel  ist  wohl  die  durdi  du  Seil  taerToritf^liracht«  gröstere  äcbniUweite 
Tortuheben. 

Woa  die  r.eiituiig:iif äkigkeit  nnl  den  KrftftbedArf  der  «orlir 
StsiaKbDaldcmaaclÜDtni  aobelaagt,  so  üod  nur  wenige  Beobachtungvii 
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K»rciart>cb  fnbrt  folgende  Bein^ieldaii.')  Eiu  WanturaO,  wrlobea  BPI 
kräfte  entwieketta.  betrieb  4  Gatttir.  TOn  denen  jedes  18  BUtter  «iitlilAlt 
uitUilliiirtvii  Marmor  drangen  die  BUlU«r  wftbrand  24itandiger  Arbeit  -^  lOi 
lieT  t!in.  indem  sie  minutiteh  80  bin  B3  einfache  ZOge  machlAn.  7wi*i  der  ERC 
waren  2.84  m,  di«  bviden  anderen  2,&3  m  lang,  aonaob  betmu  dl« 
SchniKllSche  tS.^S  nn»  in  'J4  Slundeo  oder  u,1  ^m  Mr  Stande  und  [Teril 
[n  einem  anderen  talle  worden  S  Oattcr  durch  ein  Wiaeerrul  mit  'i.,U  Pfptde- 
krall  betrieben;  fIhs  oia«  Gatt«  «nthielt  15,  die  beiden  anderen  je  14  RlKIl 
•io  niKohten  minntlich  bfi  bie  ö8  einfache  Zflge.  Die  Läng«  der  Blocke  imit 
harter  Marmor)  betrug  bei  dem  entgeuiumtSD  tiatter  1,8  *n.  bvi  pjnein 
1 4 blättrigen  liatter  :j,U5  >n,  bei  dem  anderen  t,82  m;  die  BlIitiMr  dmnfr«]!  i« 
24  Stunden  6,^  <-»«  tief  utn;  datier  Gosautleiatung  !i,:!d  ym  in  34  Stunde:»  e^ 
0,09891*1  für  Fferdekraft  und  Stunde. 

nchwarlse  Rii^bt  an*),  daiw  die  gewObnliebe  Qatter-f!cbaridmiu>cblfie , 
„mittfllbarteni  Stein"  «lOndlicb  Ü,t:>  hi«U,17  qm  Scbnittfl&che  fltr  jeden  [Malt 
«ni0e  und   bei  tftglicb  lOhtOndiger   Arbeit  die  etwa    l  m   langen,   6  biM  7 
br«ifen,   2  bis  3  »im  dick?o  Blttter   ionerbalb  U  TaRen   vervcbUeMt'ti   wiitdl 
Per  ArbeiUbftdiirf  lU  an  die»er  StolV  nicht  ptnannt    An  anderer  Stell*'/  tia 
■ich  die  Angubt;:  ,jait  oineni  Gatter  wird  der  Stein  von  etwa  2  m  tJlnge, 
dem  Liradtt  ftdin-r  Weichheit   bri  {fi>tündiKi)T   Arbeitairdiicht  mtf  (1,6  bi»' 
Tiefe  eiDgeecbnitten",  kurx  rorber  aber  wird  angegeben,  dam  je«)«» 
Qatton  etwa  0,6  l'fvrdekntft  Eno>  Betriebe  gebrauche.    Q«lrftrrn  ilio 
■ammen  —  was  man  nieht  urkeanen  knnn  -  -  »o  entaprirbt  die  I.- ' 
telbarteu  Stein  rund  0,2£>  qm  für  Ffenlekraft  und  Stunde.  ><  '1 

Boriel  wie  nach  den  vorigen  Angaben. 

Ferner  soll*)  eine  OatterHchR(^i<lmurhiii«  in  hartem  Port  landvttiiti  l( 
ter  Kalkitein)  bei  2,&  E^crfle kraft  ßetriobuirbeit  9  bis  lU  qn\  Sehnittfliche  (( 
fach  gerechnet)  in  10  Stunden  erwugrn.     Das  v&ide  einer  Leistung  tob 
bt*  0,4  t/1»  för  Pferdekraft  und  Stunde  entaprwhen. 

Die  hier  hervortretenden  Ver)*cbiedenheitt>n  wird  unn  tviln  ungenauer! 
obMhtnng,  tvii*  dcrVcrftchitfl^nheit  der  Maachini-D  uiid  Steine  xiizuivhreilirri  T "'' 

frber  die  Augnutc'scbe  ßandiAge  wird  fotgendeA  angegeben  -^\  t'ie  *oi 
tipferdigen   Lucomobile   betriebene  Sctmeidmaitclime  dutciuchnttt   ninon 


■)  Preobtl,  Technolog.  Knoykl.  \^M,  Bd.  16.  &  SQ».  Fusrimaork. 

■I  Bchwartie,  StdnbearbeltungatniuchineD,  S,  &0, 

»)  Vor.  Quelle.  8.  5». 

*!  D.  p.  .1.   1877.  S2i   IfiB  m.  Ahb. 

*)  r<ibl.  iudu«trielt«  U«7/»S,  Bd.  31,  S.  24&. 
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langen,  I  m  hohen  Block  dichten  K»1bsteinB  in  TVt  Minuten,  oder  lieferte 

«tündlich  — ' ^-^ =  -^li  qm  SchailtDAcht!,  eicfftcli  gerechnet,  d.  b.  trenn 

di*  6  Pr^rdAkiifle  der  Tjneomobih'  voll   henutEt  worden   >tin<):    I7:6  =  S,S6fM 
fflr  PfordekrAft  und  Stunde. 

B«i'Je   Truoie   arbeiteten    (gleichseitig,   ■odaw    ein    1,36  m    linffer,    I  m 
hoher  Block  in  tt'i'g  Mintiton  xweimnl  durohschnitten  wurd«.     Das  entspnchi: 

^—•^\^  ^  ^"^  =  -^l7.Byiw  Schnittfläche  standlieh  oder  2.96  yiH  för  Pferde- 

krmft  nod  Stunde. 

Es  niQsa  dieier  Stein  aiiMcrord'^Eitlich  weich  geweaen  Min  und  cnichcint 
mir  sweifelbaft,  oh  QberbAupt  mit  zaholoseni  Bande  und  Sand  ge«chiiitt«ii  Ut. 
In  denvtben  (Juelie  findet  man  die  Angabi^o,  (Ihw  die  Ma«chine  —  ob  derMibea 
GrO«sc  Ut  nicht  genagt  DtUiidlicb  in  Kulktuff  0,87  gm  Schnittll&che  erseuge, 
und  —  ja  nmch  der  ^'Chnitt länge  und  d«'  U&rt«  der  Steine  —  diu  Hand  «ttiud- ' 
lieb  eindringe:  in  Marmor  u,l  bin  0,25  m,  bel^ttchen  Granit  0,2  hin  0,2)  m, 
frans{kt*cben  und  ttalienivchen  Onintt  O.ilb  m  bu  C.l  m.  Welcher  Arlwitcauf* 
wind  bierroit  verhiinden  ist.  rermaff  man  der  QneJIe  nicht  «ii  entnehmen. 

Die  Seilschneidmaoi^hine  endlich  koII  folgenilva  ergeben  h4.ben:  Bei 
4  bin  t.tb  m  »ekiindUcbeT  Oeücb «rindigheit  nnd  3  kia  I  in  Rchnittlhnge  S4ink  da» 
Seil  itQndiich  in  Gcanit  und  Porphyr  2  bis  icm,  Iwlgiflcb^m  Marmor  10  bis 
13  cm,  w«isapm  Marmor  30  cm  und  in  Tuir«teiii  bis  bO  rm  tief  b\o;  es  g«bniRcht» 
Herbei  da«  Seil  ctwn  2  Pferde^rärte.  Kann  man  annehmen,  dass  der  Marmor 
ebeaao  acbw«^r  zu  schneiden  int.  aU  dichter  Kalkstein,  so  kommt  man  zu  ähn- 
lichen Arb«it«anfvKndeii.  wie  sie  bei  den  beiden  letzten  Bcitpielen  Bber  Gatter* 
tAften  angegeben  «ind. 

b.  Gröberes  Bearbeiten  der  Stetnfläcben. 

Sehr  woiclie  Gesteine  bearbeitet  man  mit  Hilfe  gewöhnlicher  Beile 
(8.  633)  ubd  Hobel  (S.  652),  die  von  denjenigen  ftlr  Holz  sieb  nicht 
nnterschfliden  wie  die  SUgen,  mittels  welcher  man  derartige  Steine  »er- 
legt. Von  härterem  (iestvin  lassen  sich  nur  durch  Abopreng^n  oder  Ab- 
spalten (I,  8H:f)  ^püne  ablilsen.  Hierbei  iet  —  wie  bei  dem  Snhmieden 
—  die  Wirkung  des  KtOMCS  sehr  nützlich,  indem  sie  gestattet,  an  der- 
jenigen ätelle,  an  welcher  die  zum  Spulten  erforderliche  Spannung  her- 
TOreubringen  i.«t,  den  hieran  dienenden  Druck  mitteU  des  Stonse«  Ter* 
h&llniemftseig  leicht  tragbarer  Musen  zu  eräugen. 

Zur  Beseitigung  gröseerer 
StQcke  dient  der  Ein  spitz  oder 
die  SrhlagHpitxe,  Fig.  197,  d.  i, 
ein  etwa  24  cm  langes  Werkxeng 
von  1,5  bia  2,5  cm  Dicke,  mit  Py- 
ramiden fl^riniger  Spitxe  aufs  z&b«m 
Stahl  und  am  anderen  Ende  so 
ausgebildet,  doss  man  es  gnt  mit- 
tels der  Hand  halten  kann,  Man 
treib!  da»>ell«>,  nachdem  ea  auf- 
gesetzt iut,  mittels  eine.s  bStzeroen 
oder  bSoflger  eine«  eisernen  l.J  bia 
B,b  kg  schweren  Schlägels  in  den 
Stein.  Weniger  dickeStUekewerden 
luitteU  der  Zweiepitze,  Fig.  19)^,  pi^.  m.  vig,  loa. 
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I.  AbBchnitt. 


abgespalten.  Die  wirksamen  Spitzen  derBelben  sind  ebenso  gestaltet,  wie 
diejenige  der  Schlagspitze,  die  Entfernung  von  Spitze  za  Spitze  beträgt 
85  bis  45  cm.  Sie  wird  mit  beiden  Händen  erfasst  und  bewegt.  An  sich 
kommt  der  Stoss  dadurch,  dass  die  Spitze  mit  dem  Hammer  Terbanden 
ist,  besser  zur  Ueltung,  als  bei  dem  geschlagenen  Werkzeug  (I,  5511; 
allein  die  frei  geschwungene  Spitze  kann  nicht  so  sicher  den  richtigen  Ort 
anter  dem  richtigen  Winkel  treffen,  wie  die  vorher  aafgesetzte,  weshalb 
die  Gefahr  einer  unrichtigen  Spaltung  bei  dem  Gebrauch  der  Zweispitie 
näher  liegt,  als  bei  Benutzung  der  Schlagspitze.  Das  ist  der  Grand, 
warum  man  mit  letzterer  grössere  StUcke  ablöst,  als  mit  ersterer. 

Will  man  den  Druck  auf  eine  grössere  Spaltl&ngf  verteilen,  also 
Dooh  weniger  dicke  Späne  abheben,  so  wird  das  Werkzeug  keilförmig 
gemacht.     Es  gehört  hierher  eine  Abart  der  Fläche   oder   des  Schetl- 


d 


Flg.  199. 


^^=^ 


Flg.  101. 


Flg.  200. 

hammers  (S.  798),  welcher  mit  kleinerem  ZuschBr- 
fungswinkel  versehen  wird,  etwa  wie  Fig.  199  er- 
kennen lässt,  und  die  Picke  (I,  335),  bei  welcher 
die  wirkende  Kante  quer  gegen  den  Helm  liegt 
(Fig.  200). 

Die  Picke  hat  einen  ziemlich  kurzen  Helm  (30  hii 
45  ciji)  und  wird  von  dem  Arbeiter  bo  gehalten,  da« 
der  Helm  auf  die  Mitte  seines  Körpern  gerichtet  ist 
Sie  wird  nur  in  kleinem  Bogen  geführt  und  ermöglicht 
daher  bei  entsprechender  Übung  genaue»  Arbeiten.  Man 
benutzt  sie  baupt«ächlich  zur  Bearbeitung  sehr  harter 
Steine,  insbesondere  zur  Ausbildung  der  Purehen  auf 
Mühlsteinen. 

Der  genauen  Bearbeitung  dienen  regelmässig 
keilförmig  gestaltete,  geschlagene 
Werkzeuge,  welche  allgemein 
Schlageisen    ge nanct    werden. 

Insbesondere  nennt  man  Schlag- 

eisen  ein  Rolcbes  mit  2,5  bis  5  m 

langer  Sante,  Fig.  201,  Beitzeisen 

■i    oder  Locheisen  ein  Mlchea  mit  ifi 

I    bis  2  cm  Innger  Kante,  Scbarrier- 

-^    eisen   oder  Breiteiaen,  Fig.  203, 

Flg.  202,  ein   "olchen  mit   6  bis  9  cw  langer 


C 


Verarbeitung  der  Felsarten  zu  Bausteinen. 
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Kante,  übrigens  kommen  viel  schmalere  Eisen  (bis  herab  zu  wenigen  mm  Breite) 
und  Eisen  mit  verschieden  artig  gebogener  Kante  zur  Verwendung,  soweit  die 
Gestalt  der  zu  erzeugenden  Fläche  solches  verlangt.  Bemerkenswert  sind  noch 
die  gezahnten  Eisen,  dos  sind  SchlHgeieen,  welche  nach  Fig.  203  mit  Ein- 
schnitten versehen  sind,  sodasB  zwischen  ewei  80  gebildeten  Zähnen  die  wirk- 
aame  Kante  fehlt.  Man  will  durch  diese  Zähnung  verbaten,  dasss  grössere  Spalt- 
flächen eich  bilden,  die  vielleicht  tiefer  eindringen  als  beabsichtigt  iat. 


V 
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Tg.  2M.  Fig.  204.  Flg.  205. 

Mit  dieeen  gezahnten  Eisen  unmittelbar  verwandt  sind  der  Zahnhammer, 
Fift-  204,  und  das  KrGneleisen  oder  EinsatzkrSnel,  Fig.  205.  Ersteres  be- 
stoht  aus  einem  Schellhammer,  dessen  Kanten  in  einzelne  Spitzen  aufgelöst 
siml.  hei  letzteren  gehören  je  zwei  Spitzen  einem  t^tahlutäbchen  an;  eine  Zahl 
solcher  Stäbchen  ist  in  einem  langen,  mit  Handgriff  versehenen  BOgel  fest- 
geklemmt. 

Die  angezogenen  Werkzeuge  sollen  in  gleicher  Weiae,  wie  das  Scblag- 
eisen  (Fig.  201)  zum  Absprengen  mehr  oder  weniger  grOBser  SteinstUcke 
dienen.  Um  solches  in  erwünschter  Weise  sicher  zu  erreichen,  werden 
sie  unter  spitzem  Winkel  zu  der  betreffenden  Fläche  angewendet.  Die 
Werkzeuge  mit  ununterbrochener  Kante  erzeugen  eine  wellige  Fläche, 
deren  Aussehen  an  geradlinige  Schattierung  erinnprt,  die  gezahnten  Kan- 
ten dagegen  gekörnte,  mehr  gleichartig  aussehende  Flächen. 

Sehr  harte  Gesteine  bedingen  einen  so  grossen  Zuschärfungswinfael 
für  die  Schneidkanten  der  Werkzeuge,  dass  die  angegebene  spitzwinklige 
Lage  derselben  gegenüber  der  zu  bearbeitenden  Fläche  unbequem  wird. 
Man  entscfaUesst  sich  dann  wohl  dazu,  das  Werkzeug  etwa  winkelrecht 
auf  die  Arbeitsfiäche  wirken  ?.n  lassen  und  einen  Streifen  nach  dem 
anderen  von  der  wegzunehmenden  Schicht  abzulösen,  wie  Fig.  206  er- 
läutert (Verwendungsweise  der 
Picke,  ausnahmsweise  auch  des 
Schellhammerg  und  Verwen- 
dung des  Schlageisens  alsBohr- 
werkzeug,  s.  w.  u.)  oder  nur 
die  unmittelbar  vom  Werk- 
zeug getroffenen  Gesteinsteile 
za  zertrümmern  (Wirkungs- 
weiae  des  Kraushaminers). 


Flg.  206. 


n 


Fl«.  207, 


Einen  Hammer,  dessen  beide  im  wesentlichen  ebene  Bahnen  mit  zahlreichen 
pyramidenförmigen  Elrhöhungen  versehen  sind,  nennt  man  Kraushammer  oder 
auch  Stockhammer.  Fi«.  207  ist  ein  Scbiuibild  desselben;  die  Pyramiden  sind 
gebildet,  indem  man  Furchen  stumpf  kHilfCrmigen  Querschnittes  sich  recht- 
winklig krenzend  in  die  Bahnen  gegraben  hat  (mittels  Einhobelns,  Einfeilena 
oder  Eintreibens  eines  Meisscisj.  Die  Flächen  der  Pyramiden  achliesaen  einen 
Spitzenwinkel  von  etwa  90°  ein. 
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I.  AbschnitL 


Die  angegebene  Treffricbtung  der  Werkzeuge  gegenflber  der  zu  be- 
arbeitenden Fläcbe  macht  die  senkrechte  Lage  derselhen  im  allgemeinea 
nnbeqnem.  Es  ist  daher  gebr&nchlich,  die  zu  bearbeitenden  Flftchen  der 
Hausteine  etwa  wagerecht  zu  legen ;  nur  selten  kommen  Ansnahmen  vor. 
Daraus  folgt  ohne  weiteres,  dass  die  von  der  Dnrchdringnngslime  der 
ebenen  Fläche  mit  der  unregelmässigen  Äuseenfläche  des  rohen  Blockes 
ausgebende  erste  Bearbeitungsweise  des  Holzes  (I,  662)  hier  nidt  an- 
gebracht ist. 

Man  erzeugt  daher  die  erste  ebene  Flficbe  auf  folgendem  Wege. 
Mittels  des  Schlageisens  werden  an  zwei  einander  gegenüberliegenden  Kan- 
ten der  in  Bede  stehenden  Fläche  schmale  Streifen,  sogenannte  SchlSge, 
genau  bearbeitet,  indem  man  mittels  Lineals  die  Geradheit  derselben 
prüft  and  bis  zur  Erreichung  der  erforderlichen  Geradheit  die  Schlüge 
berichtigt.  Hierauf  legt  man  auf  die  Schläge  Richtscheite  a  und  b, 
Fig.  208,  welche  anf  ihre  ganze  Länge  gleiche  Breite  haben,  und  prOft 
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durch  Absehen  über  die  oberen  Flächen  der  Kichtscheite,  ob  diese,  also 
auch  ob  die  Schläge  in  einer  gemeinsamen  Ebene  liegen  oder  nicht. 
Liegen  die  Schläge  windschief  zu  einander,  so  hilft  man  an  einem  oder 
dem  andern  derselben  oder  an  beiden  so  lange  nach,  bis  die  oberen  Flächen 
der  Richtscheite  a  und  h  als  in  gemeinsamer  Ebene  liegend  erkannt 
werden.  Man  stellt  alsdann,  gestutzt  auf  die  genaue  Lage  der  genann- 
ten Schläge,  auch  solche  längs  der  beiden  anderen  Kanten  der  zn  be- 
arbeitenden Fläche  her,  zuweilen  auch  solche  quer  Ober  die  Fläche  hin- 
weg, immer  ein  Richtscheit  benutzend,  um  zu  prüfen,  ob  bezw.  wo  noch 
etwas  von  dem  Stein  hin  wegzunehmen  ist.  So  gewinnt  man  zunächst 
einen  Rahmen  für  die  richtige  Gestalt  der  ersten  Fläche,  dessen  Inhalt 
schliesslich  bis  zur  Hohe  der  Schläge  hinweggenommen  wird. 

Ea  ixt  schwer,  ja  in  einigen  Fällen  eogas  unraOglich,  ohne  weiteres  su  er- 
kennen, ob  das  Richtscheit  in  erforderlichem  Grade  mit  der  geprSften  Fläche 
Fühlung  hat  oder  nicht.  Man  bedient  sich  daher  des  Kunstgriffes,  die  fühlende 
Fläche  des  Richtscheits  mit  Farbe  (z.  B.  Rötel)  zu  bestreichen  und  leicht  über 
der  zu  priifeoden  Fläche  zu  verschieben,  wobei  die  getroffenen  Stellen  des  Steines 
geerbt  werden  (I,  676). 
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Von  der  ersten  Ebene  uo»  —  die  znweilen  vorltfufig  in  dem  dareb 
die  ScblSge  nar  vorgou^ichcetcn  ZuBtande  bleibt  —  gebt  man  non  znr 
OMtitIluDg  der  sonetiffen  FlUchen  Über,  indem  mtn  Scbmiegen  nnd  Winkel 
(1,  r>e}.  Zirkel  (I,  12),  Taster  (1,  30),  Sticbmasas,  Lehren  u.  8.  w.  nnd 
eine  Eclre  des  Schlageisens  &h  Reissnai^el  zum  Vorzeichnen,  beiw.  Prüfen 
der  Fliehen  benutzt. 

Man  hat  zur  Erxßugung  geaanor  Plticben  an  Haueteinon  Ma%hiDen 
in  Vorschlag  gchrdcht  nnd  benutzt  dicattlbcn.  Die  jüngsten  derselben 
«oUen  den  Schlägel  eisetxen,  behalten  aIi>o  die  gewObnl leiten  Riten  (wohl 
nar  Scblageisen,  allenfalls  die  Kntoshaninier fluche)  als  eigentliche  Werk* 
zeug«  b«i.  Ks  sind  das  kleine,  daiupIliauiiDerartige.  aber  dnrch  hoob- 
goapanntp  Luft  betriebene  Kolbenmasohinen,  deren  Hammer  dos  Werk- 
zeug Yor|i*eibt,  vrKbreud  eine  Pe'ler  dassell*  wieder  xiirückgcbüellen  la»t 
(Mc.  Coy)*).  Ob  das  zweite  der  Maächinchon  (Laun)  mit  dieser  Wir- 
knngsweise  vollständig  äberetnstinmit,  vermag  ich  nicht  anzugeben,  da 
icb  eine  dentliebe  Zeichnung  deseelben  noch  nicht  gesehen  habe. 

Die  in  Itede  stehenden  Mubchinchen  sind  daher  den  Geateinsbobr- 
rnftachinen   mit  Pressluftbetrieb  nahe  verwandt. 

Der  dnrob  die  f^cproasto  Luft  betriebene  Kolben  soll  minutlich  8O0o  bis 
l5  0W8piele  machen;  cm  bt  wonach  ntobt  leicht  mCgIicb,  die  Spiele  tu  i&hlen; 
dem  Gehör  wordoo  aif^  nur  darcb  ein  »chwirrcndea  GeritOHch  merkliar.  Aber 
•elb«l,  wenn  die  ZuiiL  der  Spiule  in  Wirklichkeit  vrbeblioh  geringer  wäre,  würde 
die  (rberlegeiiheit  eine*  mitteli  derartiger  MiL§chiDe  l>etnßlieiien  Wetkteugs 
ffef^enQber  dem  mittels  ScblU^els  booinBuisatVQ  biosichtUcb  der  LeistungsHlhig- 
fc«it  »ißMlanden  werden  mflflseil  Dur  Arl>ejt>?r  führt  einen  «otcben  Luftdruck* 
iDeisaül,  vte  du  Miischinch<m  genannt  worden  i«t,  mit  der  Hand  gegen  den 
Stein,  ohne  einen  unre^«lui}U)ii0en  I>ruGk  auiflWn  zu  mÜBnen.  d»  dieStÖMe  dorch 
die  Maase  des  MuchinchenH  ntifgenommcn  werden  (v«rgl.  I.  b^^):  die  Deftigkeit 
der  St{^e  ist  geringer  nU  bei  geivObnIicber  Handarbeit,  cudav«  die  Gefohr  eine« 
nnbeahaichtiitten  Alwjiüttj'ni«  de»  Cieat«inM  entaprfchend  geringer  auflritt.  Wie 
•ich  der  LuTtdriiükmeiasal  im  übrigen  buwäbrt.  uiusc  die  ECrfubrung  lehren. 

Man  hat  zar  Gestaltung  der  .Steine  Maecbinen  Torgeschlaj^'en,  welche 
naeb  Art  der  Metallbol^clmascbincn  wirken  sollen.*)  Allein  diese  Wir* 
knogsart  widerspricht  der  Eigenart  der  Steine:  wegen  ihrer  Sprfidigkeit 
l&sea  rieh  die  einzelnen  Stücke  in  moBchligen  oder  fichiefrigen  Brnch- 
flftchen  ab.  sodass  durch  die  vorspringenden  Kanten  der  gebildeten  Fläch« 
der  fortschreitunde  Stichel  (sehr  stark  abj^enutzt  wird  (l,  3li6),  wegen 
der  Hirt*  weicht  aber  die  eutstehende  FlSche  dem  Stiehel  nicht  in  dam 
Hasse  ans,  wie  die  Abrundung  der  Schneide  solches  verlangt  (1,  380). 
Es    kann  daher    von    der    Anwendung    dieses  Arbeitsverfahrens    nnr   hai 


*1  D.  p,  J.  1890.  Tiö,  269  m.  Abb. 

S^iltungiliericbte  de«  GewerbfleiMVer.  1690.  ^.  2.'>  m.  Abb. 
*J  Burni  ft  Mcrian.  Mitt.  d.  Oewerbver.  f  Hannover  MS»,  S.  -168. 

Tenchiaden«  M:ij>cb.     Snhwartzc,  SteinbenrbeitMnRsm.,  S.  79. 

CouUer  £  Harpin,  Iren,  Not.  1683,  S.  438  m.  Abb. 

Ricbiird,  D.  R.  V.  No.  »281 

Ltppold  &  KnAfchke.  P.  K,  P.  No.  12332. 

n.  p.  J.   Ia3'<.  57.  278.  M.  261;    189«,  6&,  28  m,  Abb.i   1»46.  10». 
SS4  m.  Abb.;    1878.  280.  801  m    Abb. 
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weicben  Uesteinen  oder  b«i  hilrterea  (jnit«inen  ia  bwooderen  PAliui  (btim 
Abdrflien,  9.  w.  u.)  die  II«de  sein. 

Eina  ODdoro  Reilici  von  Uui^chinen  bcatitzt  ein  frllskopikrtjgu  W«ri:< 
««ttg.*)  Giebt  man  dem  Frl&kopf  eine  äölcbe  Drehrichtatig ,  da»  4tf 
*rirk«Qde  Zahn  zanücbst  die  Wane]  d«s  absnbelieDclea  Spaiu  trifft  (wie 
die  Kant«  des  Schlagciaens,  Fig.  201.  S.  806)  nnd  einen  Itleincn  Halb- 
mei^eer,  «o  gelingt-  dae  Absprengen  des  Spaoee  gut  and  der  Zahn 
erst  dann  wieder  auf  den  Stein,  wenn  er  auCs  neae  wirken  kann. 
Grundgedank«  die«es  Verfalirens  )8t  dalivr  der  Natnr  der  6l«n*  aa 
gemeGsen. 

Vift.  309  at«nt  «inen  solchen  FifixkopC  im  Schnitt  dar,  welcher  mit 
nonten  aU  Werkteuge  auigerantM  i«t.    Einer  dmtt  Üinrnnotm  irt  in  dar 

mit  £  Iföaeiehnet.     Er   l>t    in  uin  JCOagalcheo  h 

klemmt  (I,  &K5|,  ileasen  Haul  duidi  AtiKirhen 
mit  ibii  Tßrbiindenen  Scbmuhe  (^escblosBen  wird 
EIOI«e  r  de«  ZänHelc^hen*  itt  >tUKweudi|i  mit  S<:)ir*u 
ifCn-inde  rersohün.  vennAgt>  wessen  ms  in  der  WeJUi 
DfifeKtiei  wird;  die  iii'Kt^ninitlter  J  vernntct  wilikar- 
liehe  Lockerung.  Dei  Zahn  r  dreht  säch  beiaptcW 
wdiüe  in  einem  Bogen  von  &rm  Uulbtne^'^i-r  minnllkl 
3&U0mal,  wUrend  er  mit  «einPr  AWIIr  a  Olwr  ali« 
Flache  de«  Steinen .*?  langiiam  fortbewegt  wird  (benr.dw 
Stifin  sich  unter  der  Welle  TerocfaiebtJ.  Dvr  Zalie  QU 
also  minutlieh  ^AifO  f^tOexc  uui>  und  arbeitf>1  mit  rtn 
tl  M  tekund).  niutantisigeschwiiidiiilf^it.  I^artigr 
Diaraantfrlftköpfe  eignen  rieh  wegM  der  Kleinheit  der  eigen ttichcn_JiV 
nur  zum  Abheben  dünner  Schiubten,  also  tarn  F.nvngcn  gi<nniier 
»t  ancunfhmen,  dau  grüxtt^re  Werkienge  «n>  Stft.fal  odei  n»rt|nus,  in 
Weiae  verwendet,  fUr  grBbere  Arbeiten  branohbnr  nnd. 

Hierao  reiben  sieb  dicjeaigOQ  MasckinoD,  welebo  meiaeiel-  oder 
artige  Werk^ugo  ^o  gegen  den  Stein  schwingen,  wie  es  bm 
lieber  Handarbeit  stattfindet.  Die  bisher  bekannt  gewordtneu  Verwer- 
tungen dieses  Gedankma*)  leiden  an  dem  ÜbcUt&nde,  dass  die  het 
gUDgeu  der  Werkateuge  dorob  Datunen  oder  Karbelo  ütntttindeii.  woit 
«ine  grosse  (jeacbwindigkeit  unmöglich  wird,  also  die  Maschineo  mit : 
reichen  Werkjceugen  ausgestattet  weiden  mUaaan,  um  sie  aogemi 
leitiiunganihig  in  machen.  Sowohl  dieser  t'mfituud,  alu  die  wohl  nnre* 
meidlirhen  heftigen  KrüchUtterangt^n  dürften  die  Rinfdhrung  der  iu  lla^ 
eteheDden  Maschinen  verbindert  haben. 

Enlich  ist  die   Wilson  &  Talbofscbe  Sprengftelielbe  0.  *S 
anzulührea,    welche   aa»cheineBd  am  meisten  Aussteht  bat  auf  aUgeiB^ 
nere    Verwendung,    soweit    die   Erzengong    gTttaserer  ebener    Flaebe& 
Frage  kouimu 
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*)  Golaj,   MahlsteinscblLrfm.     Mitt.   d.   Gewerbver,    f.    HannOT«  II 
8.  8  m.  Abb. 

Roger,   Maacbinen  i.  Bearb.  d.  MühlsteinflOcben.   P.  p.  J.  IttTT. 
MT  m.  Abb, 

D.  p.  3.  t»38,  68,  94  u.  Abb.;    1881,  'iai.  S72  m.  Abb. 
■)  D    p.  J.   1825.  ];,  461;    IHG.  »9.   27;    1880.  'iS^.  102.  lAmtL  la. 
Engineering,  Dok.  1868.  S.  -IHg  m.  Abb.i   Oct.  Ib;».  &  aOO  m.  Ahb 
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Der  kantige  Rand  einet  ätablscbeibe  rollt  am  Fnuo  der  abtnsprcnfcmdon 
Schiebt  UDter  cnUprecbeudum  Druck  entlang;  ea  wittl  eouiit  diu  (^  älft)  se- 
kennzeichneta  01ett«a  nnd  NtArkn  At>niitten,  welche«  dio  Vnrvenilnnx  iUioUcber 
Hub«lsticbel,  wi«  elo  dio  MvüLllbearbeiluii^  benutKt,  fut  HUftsdilisfist.  lu  ueio- 
Hdiein  Orudi*  utngHnuMi. 

Wenn  man  sol&bc  Spreni^«cfa«iben  an  Rand«  daer  grO««T«n  Scheibe  lagert 
u&rl  toit  diraer  di«bt,  hh  wirken  sie  oacheinandcr  auf  da«  ihiieo  OatgMonge- 
fflhrtis  WerkrtOcb  fthnlich.  wie  die  Schneidtn  einer  Schrupphobel masohine  if,  4SftJ; 
e«  kann  den  Scheiben  eine  gnxne  ArbeitegeBckwIndigkeit  entspr«chend  vorhält- 
niaoiKaug  bfldeutendi,-r  Loiatun^fShiRkeit  |{ej{«b(-n  werden.  Whitwortli  giebt 
an,  daa  in  der  IS^Sur  IndimtriLiLunttilbiiig  zu  Ncwjork  diu  vurliegt^nde  Ma- 
schine eine  1,35  >n  breite,  2,5  m  Idiigo  ^txiiiSA^be  (wüldier  Art'^)  in  T  Minuten 
eiiaet«;  in  der  lB78(rr  Paiüor  Auntellung  zeigten  ßrnnton  &  Trier  die  Mu- 
■chine  in  weventlicfa  rerli^werter  AtisfOhrung.')  Ich  i&b  üert  ifin«  etwa  0,6  m 
breite,  l.<  m  lange  Gnmitä&che  in  rund  3  Minuten  ehnen,  d.  h.  mit  einem 
Schnitt  Qberuxbeiten.  Zu  dieser  Zeit  wQrde  die  fUr  dus  Anlspannen  und  Al>- 
nebinen  de*  8t«inM  erforderliche  Zeit  hintuKulugen  sein. 

Za  erwähnen  ist  noch,  dass  das  Sobleifen  fUr  die  Qefltaltang  bar- 
t«r  Uest«ioe  »ehr  wirkitain  iat,  und  in  mancbeii  FUUen  —  weDo  Miucfainen 
zur  .Verwendung  kumraen  —  allen  llbn'gen  IfearVieitungsverfahrea  vor- 
goio^D  'iii  wetdeu  verdient.  Es  wird  von  dem  Scliloifoii  vi.  xx.  aiuftLbr- 
llchcr  gesprochen  wi^nlen. 

Zam  ECrEeQgen  bogenaonter  Drehflttcfaen,  also  ijeDtalteo,  welch« 
die  Drehbank  liefert,  venreodet  man  «bonfalls  and  zwar  anecbeinend  mit 
Erfolg  die  8prcng%cheibc.  Ks  dreht  sieb  dab 
Werkstdck  wie  bei  jeder  gewBbnlicben  Dreh- 
bank um  seine  Achse,  wftbrend  die  i^preng- 
wbeibe  auf  einem  am  Btitt  der  Drehbank  vei- 
acbiebliiiren  Schlitten  gelagert  ist. 

iCinu  bAofig  vorkommende  Anwendung  der 
^rentfscbeibe  ivt  diejenige  xum  Abdrehen  der  ge- 
wfibnlichen  Schleifatemp.")    In  Fig.  2Iü  lieteichnet 

dun  &chleir«tein,  welcher  um  seine  Achse  xx 

dreht  wird,  «r  die  SiirftigMheibe  und  b  einen 
deaSchlittene,  welchen  man  l&ng«  einer  guten 

ibrnng  gleichlaufend  mÜ  j-x  langtaui  von  linkn 
na«h rwbt*  venchiebt.  Fdr derlei hen  Zwßck  kommt 
Obligos  die  SprengHcheib«  iiucb  in  anderer  Gestalt 
vor.  Man  kann  nftmÜrh  Stilckchen  von  der  Oboi- 
flAche  dei  iitcines  S  (Fig.  2ü6)  aucb  dadurch 
abaprongen,  doBS  mitn  ein  tu  ei  säet  artigen  Wcrk- 
aeng  >r  mit  entsprechender  Kraft  in  der  NUbc  dua 
Rande«  der  alixunebuieuilen  ^^cbi(;bt  winkel recht 
gegen  dieSteinflacbeatßsst.  Es  wird  von  diesem  Ver- 
filmten (».  w.  11. f  in  niiinchen  l^ien  Gebrauch  ge- 
macht, obfiteicb  man  die  Tiefe,  bi»  ni  weltber  die 
eJnselnen  ätQckchen  abgeBprenet  win-den,  nicht  eo 
lieber  zn  recdn  vermag,  wiu  bei  der  arhnigen  Lajie 
de«  Scbtogeiaeni  (Fig.  lÜT]  und  anderer  WerkiE4.-npo. 
Ersetzt  man  nun  w  (Fig.  iiüC)  durch  eine  SUtlitHubeibe  mit  keilfliraiiftein  Baitde^ 
«^Äb«  aicb  nm  ihre  aur  WerkstHckSAcbe  gleichlaufendu  Acbis  frei  au  drehen 
TtrmBfr,  drOckt  de  entsprechend  fest  gegen  den  Stein  and  rollt  gic  Ober  dieteu 
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'I  D.  p.  ).  ist:,  225.  133  m.  Abb.;    1878.  280.  5  m.  Abb. 
'J  D.  p.  J.  I88S,  S49,  75  m.  Schiiubild. 
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biaweg,  «o  wird  rin  Streifea  vom  Stein  ab^espreoitt-  F^tt- 211  sttltt  ftn 
diweu  Torgaosre  berohendn  Handirerki«ag  «im  A>  '  '  .  .>  i  <  :# . 
dar.    S  int  derll«in.  «■  eUitf  Rolle,  welche  nn'brcp!  Si': 

II  die  rait  UandhalK»  renebeae  i.ng.-'iuujj   iniäcn-i..  • 
^y~  mun  auf  dem  Kuailc  d«3  Scblinfrivatrogci  T«r*cbiet>! 

Miin  bedient  sieb  Bucb  fr&scnrtig  antgebUd 
Werkzeuge  (S.  SiD)  tarn  Erzeugen  der  DrehflOeb 
der    durch     Fig.    209     dargeetollte    Fittskopf    vn 
z    B.  ADcb  im  TorliogftiidMi  Sinne  angewendet,  ui 
in  gleicher  Weise   der  Scbleifwerkieuge  (i.  «r.  n.). 

R«icber  gegliederte  Drebflftehen  scblieeson 
Anwenduug  der  äpreogscbeibe  aowobl,  ala  noch 
FrtskQpfe  im  allgemeinon  aaa:  der  Koxalsticbel  vw 
mag  dem  Verlauf  »olcber  PlUctien  frei  m  fol);en,  ■»■ 
daas  man  seine  starke  Abontznag  sich  g«faU«n  llait 
Kicht  allein  Alabaster  (Gips),  sondern  nnt^b  Serpentin,  Sandstein,  Uannar* 
Granit  und  andere  derartige  harte  Gesteine  werden  mittels  einfadm 
Stichels  aur  der  Drehbank  bearbeitet.  T>a  der  Btithel  freibfindig  selbi* 
venttndlicb  uu(«r  Uenutzung  einer  Vortage  (S,  'A'H)  gefObrt  wird, 
macht  sich  aocb  die  Harke  Abnutzung  weniger  fQbtbtu-,  indem  leicht 
Lage  gewechselt  and  ancb  das  Werkzeag  au^etaoscbt  werden  kann. 
Vt&a  Itobren  der  Qestcino  mittels  gewöhnlicher  liCffelbohrerO,  40 
ist  nur  K'i  dt^n  weicbsten  derselben  möglich.  Den  Scbraobenbohreni 
UetaUe  ähnliche  Werkzeuge  benatzt  man  wohl  ftir  mittelweicbes  Qestem. 

Für  manche  Zwecke  ist  ein  Werkreug  als  Bohrer  gut  verwendlj«, 
weleheti  der  Trommel*  oder  KronensILge  (T,  -117)  ähnlich  ist  und  «obl 
Kronenbrthrer  genannt  wird.  Es  besteht  ans  einer  eisernen,  an  einem 
Ende  verstUfalteu  Kl^iirc,  deren  atftblerner  Rand  aügentabuartig  eingtilicrbt 
ist,  und  welches,  indem  maa  es  gegen  den  Stein  druckt,  gedroht  wird,  wf>l*i 
die  Zlibne  eine  rSbrenf&rmig«  Höhlung  ausbilden.  Der  in  der  KOhrvs* 
mitte  stehen  bleibende  Zapfen  bricht  gelegentlich  ab  oder  wird  min 
geeigneter  Werkzeuge  abgebrochen.  Für  sehr  weiche  Steine  U.  B- 
wohnliches  Ziegelsteinmanerwerk)  henntzt  man  nicht  »elten  nDVeralBld' 
gemeine  Gasrohren,  auf  «leren  Kand  die  ZXbne  milteU  MeisteU  anugabi 
det  werden,  fUr  harte  Steine  wird  dt^r  Kand  des  Kroncnbohrem  mit  Dil 
Tnaoten  besetzt,  die  halb  nach  aussen,  liatb  nach  innen  gekehrt  sini 
£s  ist  TOrgescblagen  ')  atutt  den-elben  den  Rand  mit  kUnstliebem  iik-hmiriti 
ßtein  (.Schmirgel  mit  einem  Bindemittel  aus  weiefacm  Metall)  ausenrO 
^^  Brand t'it   tiesteiuBbohrmaschtne*)    bi^nnW 

O/P^*^    ««hlenKrn  Boiirei  nach  Fig.  XIÜ.  welcher  ■  ■■ 

U        jX    angedriJckt  und  initteN  einer  DmcItwaMfn. 
\X,^/     lOtnal  tninntltcb)  uingeilr«!ht  wird     Dai  f&i  il. 

Flc.  >ll  Bohren  xu   defxen  Ztlhncn   i)nd   tpult   den  (1f^b['.i.t: 

nach  aawm   fort.     Et   wird   ait|{e(E<;hMn .  dn«*  di^r 
In  der  Achieiiriebtang  des  Bobrera  für  jeden  inm  Kantenllng«  l&fi  t^  i» 

'1  D.  p,  J,  1879.  S8S.  38*  tu.  Abb. 
■)  D.  p.  }.  im>.  S;«.  iH3  m.  Abb. 
N  n    p.  J.   1877.  SS*.  .V.2,  ta,  608;   1878,  257.  S6  m    A'^' 


Verarbeitung  dar  FelnirUn  xu  BauAteueo. 


81Sj 


tx 


fi 


.> ''  .' 


Flg.  na. 


nnd  ftQ^cnotuiiiCD.  dass  hierdurcli  auch  «Joe  lilLrt«>l«  ijlvitein  b'ii  aiiT  eioe  ni&Mig* 
Tiefe  »«^ilcnM  i)er  /äbne  xiermalnit  werde.  In  tttark  mit  Quart  dDrcbvebttem  Dolo- 
mit koDnt«  luaii  2  bis  3,  je  1.3  m  tiefe  Bobruogen  ausltlbten,  bvror  ein  NiM)h- 
jicbürf^Mi  iler  Zlihnv  nßUg  wiinle. 

Ftlt  harte  Gesteine  kommt  Obrigeua  in  enter  Linie  der  Vorgang  ia 
Frage,  welctien  (Fig.  206,  S.  )J07)  TersinnUclit:  biur  komiut  der  Fehler 
dieses  Vorganges,  da  die  BniebSSche  nur  nnsiefaer  vorhergesehen  werden 
kazm,  nicht  in  Frago;  ea  'nX  aber  nütig.  das  Werkzeug'  senkrecht  auf  die 
Bearbcitungsflftcbo  zu  richten,'  um  fOr  daasclbc  auch  dann  liaum  zu  haben, 
wenn  das  Loch  einige  Tiefe  erballen  hat.  Man  setzt  den  ficlilageiwn- 
artig  gestalteten  Meiese)  in  der  Richtang  des  Halbmessers  des  zn  erTea- 
g«Dd«Q  L<>che»,  Fig.  'i\'A,  uuf  und  rUckt  ihn  nach  jtideia  Schlag  im  Bogen 
weirer,  3oda(>5  xunHchut  eine  kreisUIrmig  verlaufende 

seichte    Furche  f  enistebt,    deit'n    Süsserer    Durch-  ^f"'', ^^"-v 

BitteMr  der  vcrlangtun  Loohwcite  entepricht.  Bs  / /" 
wird  die  Furche  auf  gleiche  Art  ncbrittweise  ver- 
tiefL  und  schliesslich  der  stehen  gebliebene  Zapfen  u 
abgebrochen.  Soll  da»  Loch  den  Stein  vOUig  dnrch- 
dringeSi  so  wird  es  von  jeder  Seite  bis  etwa  xnr 
Mitt«  der  Tiefe  eingearbeitet,  woranf  der  Zapfen 
voa  i^lbel  herauHi^It.  Um  diu  Arbeit  zu  rürdorn, 
kann  man  mehrere  Moissel  mit  einander  vereinigen 
nnd  gleichzeitig  eintreiben,  z.  B.  den  Kund  einer  eisernen  R9hre  mit 
maisMlförwigcn  sttthlemen  Zühnen  verleihen.  Ähnlich  sind  die  Werkzeuge 
mancher  BohrBiaäcbioea  fUr  steinerne  Röhren'»  und  Kwar  /.uni  RrweHern 
der  Bobrnng.  Kllr  kleinere  LKchor  verwendet  man  äleissel,  deren  Kan- 
tenlKnge  der  Lochweit«  gleicht  and  die  Dach  jedem  Hchlug«  ein  wenig 
nm  ihre  Achae  gedreht  werden,  nnd  xwar  so.  dii^  di«  Mitte  der  Kanlo 
ia  der  Mitt«  de»  herzustellenden  Loches  bleibt,  >vie  Pig.  ^14  darstellt. 
£e  wird  solches  wohl  dadurch  urlciehtoil, 
dass  man  in  der  Kantennntt«  de<i  Meis$e1s 
(der  hier  Bohrer  genaout  wird)  nach 
Fig.  2l&  einen  schmalen  Bohrer  hervor- 
ragen l&sst,  welcher  eine  gewisse  FUbrang 
gewährt. 

Bin  dem  Bobren  klein«r  Lfleher  <bia  etwu  2,5  em  Weite)  fQhrt  der  Arbeitvr 
mit  <lnr  Unken  Haml  den  Bohi'vr,  während  die  rechte  Hand  deh  Schliffel 
•ebwingt:  erOuere  t^her  erfordern  mehrere  Arbeiter,  von  tleneii  eini-r  nur  die 
Fahrun);  doe  Bohrers  ixi  hv^m^vv  b»t  Eh  sind  für  viele  Zwecke  Geeteins- 
bohrmasebineD  hei-gotellt,  welche  unter  Benutxunß  den  ({cwfihiilichen  meiMel- 
lOrmigen  Bohrers  r(i««her  und  sicherer  hIh  die  meiii<oh1iclie  Hund  zu  arbeiten 
Tflnn%en.')  InaUesondere  int  der  Hetrieh  ileraelben  luitteU  Utui:kliifl  beliebt, 
telti,  weil  eich  diese  VL'rhAltnismflMig  leicht  an  den  Ort  der  Maschine  leiten 
Iftaft.  teil«,  weil  »ie  ihrer  EIa«ticitüt  wvgcii  eine  {{rosse  Selilngzidil  de»  mit  dorn 
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'J  D.  p,  J.   IS72.  20«.  173;    1870.  2I.V  1*04.  2ilä,  SIT,  177,  218,  MO}    IB76, 
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Z.  d    V.  d.  1.  l»6i,  S.  703;    1871,  8.  677;    1874,  &  ?t&[    I&7||,  S-  215, 
S.  2h\  aiLoitl.  n.  Abb. 
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Kolben  der  Mancfaine  Ti!tbunilenr<ii  tichren  g«iitalt«t,  teil«  «nillich,  weil  is  nUtt* 
oben  FUlea  die  Terbraucbte  Lurt  aa  dec  Arbcitaatelle  einen  viriuuam 
vecbattl  berbetführt. 

Der  Rand  eines  Hiihrenpndeii,    ebenso  verwendet    wie  der  Band 
Blatt«8   einer  SteinschDeideiuHscliiue.  (S.  H<}i),   igt   jd    reciit    ^utei   VS'i 
geeignet,    in    hartem    Gc^tein    eine   rSbrenartige    Vertiefung    nasznbilH 
ebenso  wie  der  Kronenbobrer  IS.  Hl 2),  jetlocfa  rait  dem  Vorteii.  du» 
Weite  dieser  Veitiefnnfif  im  allgemeinen  g€ij:\ngeT  ansfüllt,   «1a   bei 
Kroneubobrer ,   aucli  der  stalten   bleibcn<)e  /apFvn  luichtvr  —  ftjr  uid 
Verwendung'  —  erhalten  werden  kann.     Man  verwendet  fUr  gew5bi 
als    'Scbleirinitiel:    QniLi-Mand,    ftb};est;hrecltte     Kisenköriier    (3.    \ii)l) 
aOBOabmswetse  SchmirgelimlTer  oder  nach  Diamant [itilver. 

Manche  GeBteine  sind  in  „bntrhfeucbtem"  ZoBtande  erheblieh  wc 
al»  »p&ter  iS.  793);  diese  werden,  soweit  mr-gltcb,  bald  nach  dem 
veriifbeitet.     Andere  Gesteine  erführen  diirrh  Waaser  eine  gewisse^ 
cbonif.    Man  netxt  sie  daher  vor  und  wAbrend  der  hearbvitnng  and 
dadurch  nobonBilohlicb  de»  Vorteil,   den  fdr  die  Langen  ao  gefUhriic 
8t«ioBtaab  xu  mindern  oder  gaiu  zu   unterdrücken.     Wird  tcorkea 
arbeitet,    eo  ist  —  bei  Moächinun  —  für  eine   gntc  StuuWbtiihnm^ 
sorgen,    zumal    dem   .Stanb    die    feinen,    luckigen   Metiillteile.    welch« 
Werkzeugabnutxung  enttttamnien,  beigemischt  sind.    8ofem  die  mc 
Anfeuchtung  nicht  scbudet,    henutsi   man    mii.  Vorteil    dieiielbe  Wigt 
om  den  f^taub  zu  TOtbllten. 

Bei  manchen  der  Torhin  beschriebenen  Arbeitsweisen  4 Schneiden 
Dobren    der   öeateine)   ist    aber    eine   reicbliclio  Waescrzufulir    notwe 
um  die  TrOmmer  des  Gesteines  wie  die  von  den  Werkzeugen  abgeoi 
Teile   wirkiiam    fortzuspUlen.    sodass    den    Werkieugen    freier    lEaom 
weitere   Tb&tigheit    geboten   wird.     Xomcntlich    ist   solches    der  FaD 
den    leiätving^tu-higen    Itobrmascbinen.     Man    »ucbt    einen    i-egel 
WatsserdurchlliD'H  zn  erreichen,   was  die  an  sich  hohlen   Bobrw«r1i 
(Kronenbobrer,  schleifend  wirkende  B<}br«nendeu)  «rleicbtem.   mdem 
X.  B.  in  das  Jnuei-e  der  HShren  Wasser  eindrQckt,  welches  an  der  li 
fluche  mit  dem  Itohrachmand  beladen  abttiei^st. 

Bei  eini^ni  OefUge,  in  welchem  iJtUcke  b&rterer  Itesteiofiarten  danbi 
weicheres  Bindemittel    verkittet   sind    (S.    7  Öd)   oder   bei    kri»tKlliD) 
GefUge,   dessen  Teilchen    in    verschiedenen  Hichtungen   veracbiede» 
abspiUteii,  liegt  die  Gefahr  des  Auäbriickelns  kleinerer  Stfiolce  oderi 
TOT.      EarmarBch    fuhrt    einen    Ktinntgrilf  an'),    durch    weicht 
Obelstand  gemildert  werden  kann.     Er  besteht  in  einer  vnrtll 
TrSnknog  des  licst^ins,  dnrcb  welche  sein  Geftige  gefestigt  mriA 

El  beisst  in  der  Quelle:  IHe  Bearbeitung  des  fluM-tpHts  auf  de 
wird  Mbr  vonkouinien  in   Eogland  (Dt-rbyehire)  »uflgeÜbt  und  nnterlia^' 
ienden  Sobwit-ii^keit«!)      Da  nilmliob  die  Masse  de«  Oeateiim    ans  n«    ' 
bloflen  KrintallvD  bcst«bt  (weshalb  eie  wie  durcb  und  durch  gerprt 
sieht)    und    ron  diewn   Kriatnllim    wegen    ihre«    Tierfachen   BllitterUar 
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äusaerat  gerne  Teilchen  abspalten,  bo  ist  e«  nicht  leicht,  eine  glatte  Oberfläche 
za  erlangen  und  oft  erfolgen  sogar  Brüche.  Selbst  nnter  den  besten  Flussspat- 
Drechslern  sind  daher  wenige  imstande,  sehr  dünnwandige  bohle  Gegenstände 
(Vasen,  Becher,  Schalen  u.  s.  w.)  zu  verfertigen,  was  nur  mittels  des  folgenden 
Kunstgriffes  bei  der  grfisatea  Gefaatsamkeit  gelingt.  Mittels  Spitzeisen  und  eines 
bOlzerneD  Schlägels  wird  der  Stein  durch  Behauen  aus  dem  Groben  Torgerichtet; 
dann  erhitet  man  ihn  und  reibt  ihn  mit  gelbem  Harz,  welches  darauf  schmilzt, 
etwa  ein  Achtelzoll  [3  mm)  tief  eindringt  und  die  Kristalle  zusammenkittet. 
Sodann  wird  er  aus  dem  Groben  abgedreht  und  ein  wenig  ausgehOblt,  wieder 
erhitzt,  mit  H&rz  eingerieben  und  weiter  ausgedreht.  Mit  schrittweiser  Wieder- 
holung dieser  Operation  fährt  man  bis  zur  YoUendung  fort.  Sobald  die  Wand- 
stärke des  Geizes  sich  ziemlich  verringert,  befördert  man  die  Haltbarkeit  des- 
selben durch  äusserliches  Umwinden  mit  dünnem  Drahte.  Schliesslich  wenn 
da«  Stack  so  dünn  geworden  ist,  dass  es  beim  Durchsehen  die  Farbe  klar  und 
schon  zu  erkennen  gtebt,  versieht  man  es  eura  letztenmal  mit  Wachs  und  poliert 
ea  in  derselben  Weise  wie  Marmor.  Der  Flussspat  nimmt  jedoch,  seiner  grösseren 
Härte  w^en,  nicht  so  schnell  und  leicht  als  Marmor  den  Glanz  an,  und  immer 
bleibt  etwas  Harz  in  den  äusserst  feinen  Sprüngen  der  Oberfi&chen  zurück,  wo 
man  es  zum  Teil  an  der  mehr  oder  weniger  tief  eindringenden  braungelben 
Färbung  erkennen  kann. 

c.  Vollendung  der  Steinflächen. 

Wenn  maa  von  dem  selten  vorkommenden  kUnstlichen  Färben  der 
Steine  absiebt,  bo  bestehen  die  Vollendungsarbeiten  ansschliessHch  im 
Schleifen.  Man  erzengt  mittels  des  Rchleifens  entweder  nur  eine  massig 
glatte  oder  eine  glänzende  Fläche  und  unterscheidet  demnach  unter  dem 
Grobschleifen  und  dem  Fein-  oder  Glanzschleifen. 

a.  Das  Grrobschleifen.  Bs  dient  häufig  auch  der  Gestaltung,  in- 
dem durch  das  Schleifen  grossere  Mengen  vom  Werkstück  abgenommen 
■werden,  wie  w.  o.  bereits  angedeutet  wurde.  Es  ist  daher  die  Aufgabe 
des  Schleifens,  hier  genau  dieselbe,  wie  dann,  wenn  es  sich  nur  darum 
handelt,  eine  Spalt-,  Schnitt-  oder  sonstige  Fläche,  welche  die  gewünschte 
Gestalt  im  wesentlichen  srhon  besitzt,  durch  Schleifen  zu  glätten,  wes- 
halb beide  Bearbeitungen  gemeinsam  behandelt  werden  sollen. 

Zum  Grobschleifen  dienen  aus  Sandstein  hergestellte  Schleifsteine, 
auch  wohl  granitene  und  andere  Steine.  Man  richtet  die  Flüchen  der- 
selben, welche  zum  Schleifen  dienen  sollen,  so  zu,  dass  sie  sich  der  Ge- 
stalt der  zu  schleifenden  Flächen  möglichst  anschmiegen,  und  führt  sie 
freibUndig  unter  entsprechendem  Druck  an  dem  Stein  hin  und  her  oder 
benutzt  sie  als  Drehsteine,  gegen  welche  man  die  schleifenden  Gegen- 
stande drückt. 

Die  von  der  Natur  fertif^  gebotenen  Schleifsteinarten  sind  jedoch  oft 
für  den  vorliegenden  Zweck  wenig  geeignet,  indem  ea  ihnen  teils  an  Härte, 
teils  an  Schärfe  des  Kornes,  vor  allem  aber  an  Gleichartigkeil  fehlt.  Man 
Verwendet  deshalb  aus  Schmirgelimlver  zusammengesetzte  Steine  bezw. Schei- 
ben oder  unverbundenc  Oesteinstrlimmer,  meistens  Quam  oder  Schmirgel. 

Eine  Schinirgelaebeiliu,  ileron  Rand  in  lin  Gesims  [lasüt,  ist  zum  Erzeugen 
*K>lcher  Gesimse  geeignet.  Man  lagert  z.  B.  die  Achse  Aar  Schmirgelscheibe 
^vagerecht  und  führt  den  zu  beurbcitenden  Stein  wngerecht  und  winkelrecht 
»ur  ScbmirgelBcheibenachse  unter  der  Scheibe  ein  oder  mehrL-ri' Male  hindurch.') 
Girier  man  verwendet  eine  kegelftirmigi?  Scheibe,  ilert-ii  SpitÄenwiiikel  nur  wenig 
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kleinin-  hl  &i*  lHi>*  iwie  bei  tJuer-S>.h)irhtboiieitniMchJceii  fGr  Hulx,  [,  ^i6^, 
anderua  Worten:  rann  seUt  in  ein«  gtubcisurne  t^chsib«  aur  r-  ■•  "»"-^ngekitiod 
tk-hmirgdpiilri-r   he»t«IwR(l«  Plntton.   welche  dj«  in  Hede   -  l\e;^]DÄci 

bilden,  nnd  führt  den  xu  ebiieiflen  Htein  eo  an  der  knoset  ._::  .  -  itieentUl^^ 
düSB  die  pnt«l«h«nde  £%«ne  di«  li«t;«] fl&ch«  t3Dgi«rt.'J  Puter  L  initAntJra  kACw 
die  ächleifotoiDseheibe  such  eben  sein.') 

äipd  die  AbinemjQf(«Q  <lee  zu  bear'oeitvndvn  Steinen  oictit  mtu  irro«.  m 
iat  du  ZnmmmeDMt««!!  dor  Scheibe  aus  cin»^lncn  SchniirgebtoinatOoken  nkUt- 
Uch  Diclit  aöi'ig.  Oiä  Arboite^eMhwtndigkeit  betragt  etwa  It  üi^  äo  m  uaknod- 
licb,  die  ticluiltuttHcb windigkeit  richtvt  iicb  uacli  der  tUrte  dn>  WerlutQcktt 
nnd  dar  Dick«  der  in  einem  Durchgang  »b8ahsb«Dd€n  Schiebt. 

Viel  hKD&ger  ist  zur  EnteuguDg  ebener  FlKcban  «lib  Verwenäang 
gt^berer  Schleifpulver,  Insbesondere  des  adurren  Qtuini>and«i,  w«iii^ 
des  Schmirgels. 

Dabei   wird  entweder  die  schleifende  Plftche  (die  dks  Schluftmlf 
buwegt)    ia    foBten  ßäbnen    bewegt,    z.  B.    noi    eine   zu    ihr    wiukvlreri 
Aofase  fredreht  oder  geradlinig  bin-    nnd    bergeacliobeo .    wahrend    die 
btwrbeitund«  t'lavb«  tili  ihr  t^ntläog  geHlbri,  bexw.  ihr  genftberl  wird, 
es  drUukl.  das  eine   auf  da»«    andüre.   eodaeii   die  KUhi-ung   unter  Beihill 
0er  in  OmgeBtaltung  begriffeneu  FlKcbe  stattfindet. 

Iin  ersteren  Falle  wird  die  schleifende  Fläche  nun  recht  watcbem  St 
bei'ge«tellt,   damit   itie  «icb  mBgbchst  wenig  almutzt  (iH.   Ki'lj,   iüm 
Qe^talt  möglichst  Ittnge  angenSbert  unverflndtirt  beibehult.    '£awKÜen 
nutzt  man  wnicbe»  Höh,  btiuliger  Blei,  Mischungen  von   lilei  und  Zii 
Kupfer,  Meiuting  und  auch  weiche«  Hiaon.     Jni   Obrigeu  bind  di«  ESttric 
tungen  dm   HolzhoWIniutchin^n  und  MetallfräsmucUnen    verivuadt, 
dor  Abwuicbung,  dost«  der  Ablüluiing  des  Schleifsobmaiule  und  der  V* 
hnhaog    de&selben    von    den    SJascbincntolen    mOglidut    fiecbtiiing 
tragen  wird. 

Im  anderen  Falle  xieht  man  die  weichere  Schleiftl&cbe  nur  vor,  hb 
an  Kosten  fllr  ihre  Erneuerung  zu  sparen.  Ett  »ind  al»o  Uuiregelii  M 
treffen,  vermöge  welcher,  trotr.  Mangels  einer  volUtftndJgereQ  gefpuu^' 
liehen  Ftlbrung  von  Werkzeug  und  Werh&tbvk,  die  verUngte  UestalL  iM 
loUteren  gewonnen  wird.  Daa  ist  namentlich  von  Bedeutung,  wenn 
sich  um  ebene  Plilcben  bandelt,  weil  etwaige  Abweicbung«a  vcw 
ebenen  Gestalt  vorbältnisuifi^ig  leicht  orkaaui  worden. 

Man   erreicht   durch  Schleifen  eine  Ebene   bekanntlich    am  roUl 
mentiten,  wenn  die  wagereebto  Mhleifendu  und  die  Weikseuij-FIllcbfl 
senkrechte  Achsen  kreiden,  weldie  nicht  itiihatumeu fallen  (vergl.  I,  67t 
Obgleich  dieses  Verfahren  b«i  dem  Hobleifeu  dt«  (Jla»K  allgemein  fli 
ifit  {&,  w.  u.},  so  findet  man  es  dixrh  niriil  bei  dem  Sdileifen  der  Sc«E 

Platten  HU»  ^andhtein,  Mamior,  Oipii,  welche  tum  iJeltfjjeu  der  h'h 
dienen  Bollen,  tbnct  man  durch  Schleiftsn  in  cuifarljer^r  \Ve)f^e  diiu 
genili<u  KunetgritT:  Ks  wird  ifine  Zahl  M>lcber  durch  .Sjiahen  oder 
den  gewonnener  und  an  den  Kändem  grob  behaiienRr  l*iiitt«o  xn  eil 
Kreise  tusammeugelegt  und    bel'edtigt.      Dem    Kreite    wird    suweilea 
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DnrcbajflBser  bie  Ea  8  m  gegebeo,  die  Befestigoog  wird  durch  Klemm- 
Tonidlttuigen  oder  lUdurch  bewirkt,  dm»  man  tli«  PtaU«D  in  Send  bellet. 
Über  dioKiu  Knise  dreht  &iob  ein  liegendes  Rad,  desseii  zahlreiebo  Arme 
so  eingerichtet  sind,  Aas»  jed«r  d^-rsellien  eine  anf  den  erBte«  Kmn/  pe- 
legte  Platte  im  Krtiio  mit  sieb  zu  nehmca  Termog.  Ea  wird  icbnrfer 
Suid  lind  Wasser  »af  die  Platten  gegeVien,  fodoss  beides  zvrischon  die 
anfttinander  gleitenden  Platten  gelangt,  nm  sowohl  die  nnten  als  auch 
die  oben  liegenden  Platton  m  schleifen  nnd  den  Schleifschmaad  abzn- 
leiten.  Da  nun  bei  dem  kreisenden  Vorwärtsschreiten  jede  der  oben 
iMgaadon  Platten  mit  jeder  der  rabonden  in  ßoruhmng  tritt,  so  wird 
eiiu  Aasgleichung  d«r  Fluchen  in  bubein  Grade  lierbeigvfQhrl;  um  diese 
noch  mehr  ^a  sichern,  werden  die  oberen  Platten  nuch  einiger  Zeit  nm 
90  gedreht,  sodass  ihre  nene  Bewe^ungürichtang  winkelrecht  zur  enteu 
liegt,  solches  Wecbseln  anch  wohl  oiehrrach  vorgenommen. 

Wie  leicht  su  dbursoheo,  ist  die  '/.M  der  oberen  Platten  erheblicb  kleiDOr 
als  diejen^e  der  nntcn  tifgende-n,  vei)  letztere  m6glich»t  eisen  geecbloweDen 
Knuix  bilden  Bollen.  1-^  werden  daher  entere  lan^atoer  ee^cbliffeo  oJa  letztere, 
die  oben  liegenden  b&a6f;er  durch  Früche  Platten  t-rnetzt  nt«  Aiv  iint«n  lief;ei>d«n. 
Um  kommt  anch  rot,  du«  —  nm  von  Tombcrein  eine  mKgiic-h»c  e1>enc  Scbleif- 
flEcbe  xti  bildeo  —  die  cur  Bildung  iXvn  tragenden  ItiDife«  dienen(i<>n  Platten 
TorhfV  einige  Zeit  oben  liegend  bearbeit«t  werden. 

l>a  die  BuFeinander  heirendttn  in  der  Elinung  bereit»  Bicinlich  rortgcwhrit- 
tancD  Platten  rerailige  des  SchUirtchmande»  tiemlirh  fe«t  aufunander  haften, 
•ohald  die  Uatobine  zum  Stillttand  kommt,  also  die  WiedcriolietriebMitzung  der- 
•ftlbfii  ••'lir  erscbwert  wird,  so  sucht  man  daa  Umlef(On  der  oberen  Platten  ohne 
P'-  '-rbrr'chan({  Totmnehmen.    Die  Arbeitsgeuhwindigkeit  belrflgt  gegen 

1,  lidl.cb. 

in  der  Plutteuüchleiferei  lu  Forst  bei  Holtniinden»)  werden  «wei  Scbleif- 
mwchinen,  deruu  lii-i{t;iidi^  die  obereo  Platten  forls^hiebeinle«  Rad  T  »i  Uuroh- 
mflMer  hat,  und  welche  minutlich  &.6  Umdrehungen  machen  nnd  gleichseitig 
¥«ei  Platteukr&nio  (einen  von  etwa  6,5  m  äuaserem  Durcbuieeser  und  einen 
kleineren)  liearl>cil<rn.  durch  ein  geuoinechaftlicbe«  WRwerrnd  Iwtrieben,  welche« 
etwa  l'i.t  Pferdebrillto  entwickelt.  Jeder  der  oben  liegenden  Pliittenkränze  ent- 
halt 20  Piatten.  kodon  RteicbE«itifi  2<>  .i  —  80  Platlm  in  Bewrgnns  lind.  Der 
Band  wird  mittoli  einet  Schaufel  verteilt,  daa  Wasser  mittet«  Tropm^r^n. 

Drehkörper  (SSDien  u.  dgl.>  geatoltet  man  raAglicfast  genaa  entweder 
durch  Handarbeit  oder  auf  der  Drehbank  (S.  912J,  sodass  auch  dem 
Grohechleifen  nnr  die  Aufgabe  ztifallt,  die  Ungleichheiten  möglichst  zu 
beseitigen. 

Man  fuhrt  in  diesem  Ende  wohl  die  Schleifwerkzeuge  fVeihKn^g 
flb«r  die  Werkstlliile  oder  giebt  letzteren  eine  stetige  Drehung,  nm 
ereiere  —  mit  der  Hand  oder  durch  Gewichtsstücke  —  nur  anzudrucken. 

I>a«  Schleifen  iteineruei  S&ulen  auf  der  Drehbank  T*rUult  k.  U.  in  rolseo- 
d«^  U--.;.^»i:  ^Vcnn  die  VorbearbeitiinR  mitteti  IUndarl»eit  itattgefnnden  imt, 
f.  ..ao  in  df>n  F^dflilcbcn  zunOchvt  die  ßinernen  Kflrnerfiitter  an,  mit 

li..,^  ... ,  iier  die  SAule  zwischen  den  Drehbankspitaen  gelagert  wer<leii  «oll. 
t>iew  K6rnerl^tter  sind  auuen  vierkanti^r,  wcrdi?»  in  entaiirechende  Vertiefungen 
der  Sftulcu-EDd6&ch«n  gelegt  und  dort  —  nachdem  «ie  aenan  a<i>>f{r>richlnt  sind  — 
mit  einer    leicht  tchmelibaren  Metatllegierang,  z.  E.  Bahbltti  Metall  (S.  54) 
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vergo«tcn.    Fa  lind   di«  KSraerTutter  in  dec  Mitte  gaul  durchbohrt  und  aH 
Mtitt«reewinde  Tersehen,   sodow  mui  sie  durch  ^>wftlbiatnug  Etndrebta     ' 
Bebra  üb l«li«nK   (K'mnftcbKt  ftu«   den   Verlivfungen    ilcr   ^iuhmendyn    bftbfta 
aub  Kttue  rerwenden  kann.    Ein«  di>r  Kttmerfuttor,  o&jiilich  ditajenitce,  w«k 
der  [iTfibbankiipindel  zu^eli^brt  ixt,  di«nt  gleichMitiR  'vis  Milnebin«r,   rt^ll^ 
in  d«T  WeiK«,  dus  die  betreffende  „Spiun"  pTriimiden fSrmiff  gestaltet  ifit  i 
in  »ine   Hoblp)ramide  des   KOmTfutten  g^vth.     Wut  die  Vorbearljeitaiig 
der  Drehbank  aangeführt,  ao  üt  •clbatrenrüadlich  die  S&ale  von  Tomhemn 
EfironfaUern  Tereeben  ge«c«eD. 

Uan  le^  die  Sftale  Ewi«chen  di»  ßpitsen   der  Drehbank   und   die  Sthli 
klotze  auf  »rstare.    Dia  SchleiftlOtn  bestehen  aus  Oussnaim,  uod  nn^nJirSi 
breit   und   «o  au^bofft,  diwH  «i»  die  Sftule  auf  V«  bin  ■/»   d«a  UmfangM 
rühren;   ihr  Oevicht  hetriLgt  (für  das  Schleifen   den  Granits)    \tm    I  m    iu\ 
S&ul«n  rtwa  !>l>  leg,  b«i  0.!)  m  dicken  Sfiol^n  rtws  25  kt/.    Sie  li<v*'n  •V\<  ht 
einandör  auf  dcrSAule  und  •tiltxeTi  sich  f^Cffen  St&nd«r,  welche  \ 
baak  an^ebnicbt  sind,  wobei  erwähnt  «erden  musR,  das«  die  1  i' n 
Bftule   beim  Scbl4ifi>o  derjenigen   beim  ccwdhnlichen  Abdrehen  est^a 
i<t.    Unter  der  SAule  befindet  iiiob  ein  Becken  zuiu  AurTangen  de»  al 
Schlöfacbmandea. 

Wahrend  «ich  nun  die  Stlutc  mit  1,17  hit  1,32  m  l'mrang^orahwindiirkHI 
in  derHekunde  dreht,  gi^bt  der  di«  Miurhine  1i<^die»«nde  Arl>«iT«r  xiioAclut  SuJ 
und  Waner  auf,  bia  alle  Rtßhet^n  Erhubenheiten  b«w.  Vertiefungen  dT  filuU 
oberBikhe  rervchnunden  «ind.  Dabei  werden  die  ScbleifklMw  ron  ^sit  tu 
der  K&ulc  entlang  TerMUiol>An,  um  mOglidiKt  unglachm&u<igea  AbHchieifco 
TsrhOtea. 

Kl  wird  nunmehr  da«  Ghum  gereinigt   nnd   sodiinn   mit  Schtntrffel  wi 
gfisohliffen.     um  sieht  Schmirgel    Ter^ohiedener  KoragrOven   nßtig  m  bat 
verwendet  man  den  auch  beim  f^chleifen  der  llrill«nglft«er  benutaten  Katt*f| 
daas  die  ganie  erforderliche  8<itiDiirgelmeiigo  auf  einmal  anfgetrafien 
vUuttsd  der  Arbeit  abSiusüende  immvr  wieder  den  Schlei flliLcben  mnf 
Da  aiirh  die  Si.-huiirgelk'Jmer  eine  Zerkleinerung   erfahren,   m  «»rhilt 
diesem  Wege  ohne  weitere«  die  der  fnrtiicb reitenden  Verfeinerung  der 
ent«pr«cfa<.-nilc    Vtn'feinerung    Am   Schleifmittel«.      Man    rechnet    etwa 
Schmirgel  nnf  \  qm  vn  echleifender  FIAeho. 

OijiB  and  Alabaster  schleift  man  (nass)  mit  gepuWertem 
Bimsätäin.     Da  letzterer  ab«r  die  Farbe  des  (w«i»»«u)  Alabastan- 
IrSchitgt,  m  schleifL  man  dieHsn  häufig  (trocken)  mit  Ulaspapter, 
wenn  nur  geringe  rnebej)h«ilen  ron  der  Vorhearbeitung  aaumgleichen  riiAj 

Für  Thon&chiefer  wird  naäser  üioissteiD  verwendet,  ftlr 
nasser  feiner  Saadätein.  Marmor  g«hleift  man  znn&rhst  mit  Qi 
{wenn  gr((ES«re  ÜDgleichheiten  zu  bemitigeo  sind) ,  daoD  mit 
oder  Schmirgel.  Weisser  Marmor  verliert  aber  an  Sch'.nheit  dorcfa  *•« 
Schleifpulver,  weshalb  mau  ftlr  ihn  wohl  gettocsenen  Matmor  verwanAtL 
8andst«in  mrtl  mittels  Sand^ieins  oder  Qnansandes  goacliliSeD,  GnaÜ 
and  Porphyr  erfordern  langwierige«  Schleifen,  zanficbst  mittels 
tJuareiiaDdes,  dauD  mittel^i  Schmirgels. 

Manche  Oegen-iUlnd«  sind  mit  die«em  Schleifen  Toll«Ddet,  welcic«  ~' 
je  Da<:h  der  Katar  des  Btoines  und  der  Sorgfalt,  welche  InjIdi  Schleifan  u- 
gewendet  wurde  —  eine  m&ssig  rauhe  bis  matt«  Oberfläch«  eru^ugt.  mar 
cImo  soll  durch  ferBeres  SchlelTen  Olauz  gegeben  worden ;  es  folgt  tkAv*' 

ß.   Das   (TlanzBcbleifan    uder   Polieren.      Es    dienen    denMlIi 
zartere  Schleifpulver  (auf  Gips  uod  Alabaster:  gelJ^Kcbter  Eülk  mit 
wosser  auf  einem  LHppchen,  oder  Milch,  Seife  nnd  gmefalemoito 
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«af  Serpentin:  Tripel,  aaf  Marmor  Zinnasohc.  Kolkothar  oder  Knochen- 
uche,  w<^b«i  EQ  b6in«rk«n  ist,  <1ssb  die  1et£tgeQannt«n  Pulver  fUr  ireÜMD 
Marmor  wegen  ihrer  färbenden  Etgenschaften  nicht  zu  verwenden  sind,  aaP 
Granit  and  Porphyr:  meiätena  Kolkothar  mit  Wasser),  welche  mittela 
Wucher  FlSvhen,  'i.  B.  LapiMn,  Leder,  weiches  Hok  o.  dgL  Qtwr  die 
Werkstücke  geführt,  werden 

7.  Das  Färben  der  Steine  findet  nur  in  wenigen  PFillen  sUtt  und 
üt  dem  Firbcn  dea  HoUes  (3.  720)  vorwandt.  Man  trftgt  die  färbende 
Flflasigkeit  nach  dem  Schleifen,  aber  vor  dem  Olanzschleifeii  auf. 

Gip«,  Alabaster  und.  Marmor  fftrbt  man  im  K&iii«n  oder  auf  beffrensten 
Stellen  aütiel«  MotailsalzlDaangen  it.  B-  gelb  mitteh  Cisonvitriol,  grOn  mitfcaU 
Knp4«rTttrio1t  oder  P(!»i»eiiau«xüge  (GummiKiitt,  KurlciimawnrT«!,  Dracbenblat, 
Alkannavanel,  Braailienbalx  u.  a.  w.l  mit  Wdngeint  oder  ätberiM^en  Ölen  (La« 
vi^delOl,  TorpontinOti  bBivitet;  aacb  d«iii  Aurtrugen  der  Farben  erwärmt  man 
den  Stein,  um  da«  Bindringen  deraelben  zu  (ttrdern. 

Oranit  kann,  w«dd  er  riete  groese,  weis«  Feldspatteile  entb&lt,  durch 
Fftrben  sehr  vertcbönert  werden,  wi-il  der  Feidapnl  die  P&rbeu  gat  aufiiimmt. 
Ea  tiod  brauchbar:  Ooldaanoaung  fQr  Purpurrot,  Qrümpan  in  Ammoniak  gelöst 
fltr  Grfin,  chronwaarea  Kali  Tür  Gelb- 
Sandstein  kiinn  rann  eine  dauerhafte  branngelbe  FftrbnDg  dadaroh 
g«ben,  dass  man  ihn  mtl.  dUnner,  ml}gliohst  hetiser  LeiralQsung  trftnkt 
und  nach  dem  Trocknen  mit  Galläpfel-  oder  Eichenrinde-Abkocbnng 
Imbandelt. 

BJoa  wflrde  anch  alle  Steine,  welche  ein  genügenden  Aufsangerer* 
mQg«a  fllr  Pltlnigkeitcn  beaitKen,  in  gleicher  Weise  daaerhaft  ntrben 
kOimen,  wie  Qeapinälfiuen],  bezw.  Gespinste  und  Gewebe. 

&.  ÄtEen.  Zum  Zweck  des  Ätzens  tlberziehi  man  die  wagcrecht 
liegende  SteinflUehe  mit  Ätzgrand  (S.  376),  der  x.  B.  zneammcngesetzt 
ittt  ans  2  Teilen  reinem  Wachs,  2  Teilen  MasÜxkömem,  1  Teil  Asphalt. 
warm  aufgetragen  und  ringsum  von  einem  uns  Atzgrniid  gebildeten 
Damm  nmgeWn  wird.  In  diesen  Atxgrund  grftbt  man  die  hervontu- 
bringende  Zeichnung  bis  auf  die  blanke  Steinflftche  nnd  ätr.t  dann  — 
wann  der  Stein  vorwiegend  ans  Quarz  besteht  —  mit  FlaessStire  oder  — 
bei  .Marmor,  dichtem  Kalkstein  □.  dgl.  —  mittels  verdünnter  Salpeter- 
Bfinro.  ■* 

C.  DaohflOhiefar. 

Die  Spaltbarkeit  der  Dachscfatefer  ist  b«  einigen  derselben  am 
griJesten,  solange  die  ans  dem  Brach  gewonnenen  Stocke  noch  brneh* 
fancht,   bei  andern,  wenn  diese  BtUcke  getrocknet  aind. 

Man  vollxieht  daher  das  Spalten  des  Dachschiofers  Je  naoli 
Himtfr  Art  miJglichst  bald  nach  dem  Breebon  oder  spKter. 

Zum  Spalien  dient  das  Spalteiscn,  Fig.  216,  d.  i.  eine  im  Mittel 
etwB  f>  cm  breit«,  2<i  fin  lange,  dDnne  and  eUutisobe  KUnge  mit  Haad-- 
griß-     Zum  Spalten  sehr  grosser  Platten   werden  grOssere,  Air  kleinenj 
Pbttt«a   kOrcent  Eisen  verwendet. 

Den  AU»  dem  Brach  g^wannenen  ülorM  richtet  man  «>  auf,  das«  die  Spal- 
tvngiflOehii  nahem  wnkrucht  §tcht  und  trvibt   (mit  eiiemam  oder  bOlMmemJ 
Hnmtnerf  in   ninifier   tlotternuiig   von  df>r   HndFIlche  da«  Spaltewen  etwiL  8  rm 
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tief  ein,  «udit  «Klann,  den  Stiel  im  ßpalteisflu  «rgreireod,  dDrcfa  UilK  oad 
Herbewcgea  ood  Drachen  io  d«r  T^n^cnrichtiing  d«  ESwtu  di«  Trennang  4U' 
mAhliob  nerbeünflüiren.  Weil  dem  .Schiefer  die  bohe  ZKtiigk«il  iobli,  wlctt* 
dem  Hols  in  edner  LKn^nriehtung  H^en  ist.  so  darf  doa  Werkwag  nicht  ftilot 
IUI  deii  oberen  ^ut«D  dei  Spalt«  Hugmlea:  es  irOrdc  ebi 
O  O        der  Stücke  l»ech«n  (rerg).  1,  S32).    Du  tit  d«r  Onnid  fflr 

diu  lang«,  tcblukt)  Oatalt  des  Spaltcäeeiu.  Bei  reringflnr 
L&n^  und  Br«ite  d«r  Stfielc«  geDOgt  o»,  dM  Spolteiaca 
Ton  einer  Seite  einentreiben,  b<!i  grfS»%eten  Ahrowrancoi 
taam  man  in  xwvi  za  dDftnder  winkelrecbtea  Bjebtund'ca 

'  ^  _  Man  spaltet  xao&cbit  den  Block  in  etwa  2  lii«  S  « 
dicke  Platten,  um  daa  Bri*cheD  derselben  wSbr«nd  d« 
Spalteo«  DiO^licbet  <u  vtirliQttin,  serlegb  darauf  diew  PUv 
t«n  in  dünnere  und  die««  abi^rmais,  »odaM  di<!  tchlitMU 
cruelti^n  Platten  nur  3  bis  7  mm  Dieku  haben. 

l>Ka  schlieat  natDrlich  nicht  au«,  ftlr  liMoodat«  Zwedl 
^scbpUtten,  Wandbeklddiingen  n.  <I^1.)  die  PlAtten  dicVs 
au  lii««n.  E«  mi  Wtoerkt,  daes  aotche  dickere  Plstta 
meisten«  dnrch  Schleifen  (S.  813)  g^lattH  werden. 

Die  gewonnenen  Platten  fallen  nach  L&nge  nsd 
Breite  sehr  tutregeÜDüWjif;  auü.  Die  dicken  det«en»ii 
werden  mittels  Sügen  (S.  8U(i)  beschnitten,  die  dOnneo, 
rar  DadKlecknng  be&tiinniteD  Iuwd  sich  mittele  des  Äbseberens  bebia* 
dein,  wenngleich  der  Arbeitavorg«ng  ein  etwas  anderer  ist,  als  bei  da 
bUdsatoen  Stoffen  (I,  359).  Es  wird  die  Sofaieferplatte  saf  die  Kant« 
eines  Schorblnttee  gelegt  und  dann  ein  zweites  Scberblatt  ao  der  «st- 
gegeDgQsetzt«n  Seite  sar  Wirkung  gebracht,  jedoch  nicht  dorcb  rubigiB 
Dmck,  sondern  dnrch  Schlag,  sodass  nnr  die  nnmittelbor  getroffeaei 
Teile  Zeit  xxxm  Nachgeben  finden,  ßaliiger  Druck  würde  eine  weitgebcafc 
Zersplitterung  herbeiführen. 

Das  unture  äcfaerblatt  (Haueiaen)  bevtehi  ia  einer   ail«ig  nhogas 
ventfiblten  Schiene  a,  Pig.  217,  welche  entweder,  wie  die  Figur  antatet.  a)i 
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zvd  Schenkeln  auf  der  Werkbank  befettigt  itt  oder  nnr  duKb  «ioe  too 
Mitte  auigehende  pTrantidenartige  Spitx«.  Man  1^  die  Scbieferplatt«  h 
das  Haumaan  o  und  naut  dann  mit  der  otwa  SO  nn  lamtfD  Schere  c  hart  u 
der  Kante  de«  Haueisen«  entlang  »o  diui  nach  recht«  Cb»T«lehfndo  ab,  ili* 
hart  neben  den  getrulTenen  Stellen  dea  Schiefvrs  <lieser  von  dem  BaueiarB  {<■ 
tintz-t  wird,  I>ic  oben  liegende  Seite  de»  Scbiffem  erbH.lt  hitTdurch  einso  ich^- 
kantigen  Rand,  unten  findet  jedoch  eine  Abnplittening  etatt.  -welche  den  fUal 
abachrSgt. 


Yerarbeitang  der  Felaarten  su  Bauateisen. 
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Der  Bflcken  der  Schere  c,  Fig.  217,  enthält  eine  herrorragende  Spitze,  mit- 
-tels  welcher  die  sum  Aa&agela  der  Schteferplatten  dieoenden  Löcher  erseugt 
werden. 

In  Dentachland  findet  das  Behauen  der  Sofaiefeiplatten  vielfach  mittels 
Aea  Deckhammers,  Fig.  218,  statt.     Der  mittlere  Teil  s,  welcher  3  bis  4  mm 
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dick  ist,  enthält  zwei  zugeachärfte  B&nder,  weshalb  beide  als  Schere  zu  dienen 
TermOgen;  der  Kopf  spitzt  sich  einerseits  bei  *  zu,  um  die  Spitze  zu  bilden, 
mittels  welcher  die  Schiefer  gelocht  werden,  anderseits  verdicfat  er  sich,  sodass 
bei  h  eine  Hammerbafan,  der  Kacken,  entsteht,  mittels  dessen  man  die  Kflgel 
eintreibt. 


n.  Abschnitt. 

Die  Verfertigung  der  Glaswaren.*) 


Die  ErzeDgong  der  Glasmassef  sowie  das  Entstehen  mancher  Ver- 
zienmgen  der  Waren  beruht  im  wesentlichen  auf  chemiechen  Vorgängen. 
Es  soll  daher  an  dieser  Stelle  auf  die  zugehörigen  theoretischen  Erörte- 
rungen verzichtet  und  nur  eine  gedrängte  Übersichtliche  Darstellung  der 
Bearbeitangbweisen   gegeben  werden. 

Das  Qlas  ist  eine  durch  Schmelzung  bereitete  chemische  Verbmdnng 
von  Kieselerde  mit  Kali  oder  Natron,  welche  ausserdem  noch  Kalk  oder 
Bleioxyd,  sowie  oft  Eisenozydul  und  andere  Metalloxyde,  teils  als  weeent- 
licbe  Bestandteile,  teils  als  zuf&llige  (von  Unreinheit  der  Bohstoffe  und 
von  den  Scbmelzge^sen  herrührende)  Beimischung  enthält.  Für  die  ge- 
wöhnlichen Bestimmungen  gilt  das  Glas  als  desto  vollkommener.  Je  dub- 
ioser, durchsichtiger,  glänzender,  härter  und  strengflüssiger  es  ist,  weil 
auf  diesen  Eigenschaften  seine  Schönheit  und  seine  Dauerhaftigkeit  (gegen 
Einflüsse  der  Abreibung  und  der  auflösenden  Mittel)  beruht.  Nur  filr 
besondere  Zwecke  wird  es  durch  geeignete  Zusätze  verschiedentlich  ge- 
iUrbt  und  wohl  auch  undorchsicbtig  gemacht ,  wobei  •  nicht  selten  auf 
dessen  Vollkommenheit  in  anderen  der  genannten  Beziehungen  verzichtet 
werden  muss. 

Die  Kieselerde  ist  im  reinen  Zustande  durch  Ofenfeuer  nicht  schmeiz- 
bar.  Die  Stoffe,  welche  man  ihr  bei  der  Glaserzeugung  immer  zusetzen 
muss,  dienen  daher  zunächst  als  Flussmittel;  von  ihrer  Auswahl  und 
ihrer  Menge  hängt  aber  überdies  die  Beschaffenheit  des  Glases  wesent- 
lich ab.  Jedes  Glas  enthält  entweder  Kali  oder  Natron  als  Flussmittel, 
wonach  man  überhaupt  Kaliglas  und  Natronglas  unterscheidet.  Aber 
mit  Kali  oder  Natron  allein  kann  Kieselerde  nicht  zu  einem  brauchbaren 


')  Prechtl,  Technolog.  Encykl.  1835,  Bd.  6,  S.  567  m.  Abb.;    1861,  &- 
gänzungsband  3,  S.  334  m.  Abb. 

0.  Schür,  Die  Präzis  der  Hohtglasfubrikation,  Berlin  1867,  m.  Abb. 
H.  E.  Benrath,  Die  Glasfabrikation,  Brannschweig  1875,  m.  Abb. 
R.  Dralle,  Anlage  und  Betrieb  der  Glasfabriken,  I^ipzig  1886,  m.  Abb. 
Wagner-Fischei,    Handbuch    der   ehem.  Technologie,    Leipng  1S8>, 
S.  697  m.  Abb. 
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Glase  geBcbmol£«D  werdes.  Den  meisten  GlugsUnngen  evtzt  man  des- 
lialb  noch  Kalk,  einigen  statt  deä  Kalkes  Rleioxyd  jm.  Der  KoJk  niaobt 
da«  Glas  streogflUäsiger,  dichter,  harter,  xllbvr,  «la^tUcher,  glfitiEend«r, 
nnd  orsetzt  zagleicli  Biiien  Teil  d«s  koetfipieligeren  Kali  oder  Natrons. 
Das  ßleioxjd  rertiitt  ia  den  eben  axtgedeoteten  Hinüichten  den  Kalk  and 
liefert  mit  reiueu  Stoflcn  ein  boBondu'S  duiehsichligeB,  sehr  glfiszendce, 
die  Lichtstrahlen  stark  hrochcndes,  hefionders  Mhßn  klingendes  Glas;  aauer- 
dem  macht  es  das  Glas  bedeutend  scbmelzbarei',  Terniindert  aber  deesen 
Härte,  was  jedoch  für  die  Verfertigung  gcsthliÖenor  Arbeiten  ein  will- 
kommener Umstand  Itit.  —  Olas,  welches  eine  m  groBee  Menge  Flnss- 
tnittel  enthUH,  iet  weich  and  widersteht  den  Einwirkungen  der  ^oren, 
ja  Kam  Teil  ttelbst  des  kochendeu  Walser«,  siebt. 

Vom  tecbniechon  Standpunkte  aus  kann  man  folgende  Haaptarteu 
dea  Glases  unterscheiden: 

1)  Grünes  und  braunes  Qlas,  Plasebenglas.  Aus  den  unrein- 
sten Stoffen  (nameoUich  sehr  gewDhnltch  mit  Holzasche  statt  Pottasche) 
bereitet;  durch  gros^u  Gehalt  au  Fieetioiydul  dunkelgrün  oder  gelV 
braun  gefärbte  Die  Kieselerde  betillgt  darin  ir>  bis  G^'^o.  der  Kalk 
18  bis  29,  Kali  oder  Natron  3  bis  11,  Alauuerde  1  bis  14,  £iseaoxy- 
dul  3  bis  7. 

2)  Halbgrünes  Glas,  in  dtinnen  Stacken  grUnliih,  in  grosseren 
Dickeu  grtln,  doch  sehr  viel  heller  als  das  vorige,  dient  m  geringen 
Bohl  waren ,  z.  Ti.  A  rzneillasclien  (Medizinglas)  und  ganx  geringen 
Fen&tertareln  (halbgrünes  Fensterglas).  Die  grllnliche  Farbe  rllhrt 
auch  hier,  wie  bei  altem  GtiLse  wo  sie  ohne  absichtliche  PHrbung  durdi 
andere  StoSe  vorkommi,  von  Kisenoxydul  (l  bis  'i'lj'^io)  iius  den  ange' 
wendeten  Robbtoffen  bor.  Kicäelerde  62  bis  7i\,  Kali  oder  Kairon 
(oder  beide  zusammen)   lU — IS.  Kalk    l'i— 16,  Alaonerde  3—1',',. 

3)  Halhweisses  (ilatt,  zxx  etwes  besseren  Hoblwaren  und  ni  den 
gewCbnlicben  Fenstertafeln ;  weniger  grtUUidi  als  das  vorige,  od  auch 
mit  eiuem  Stiche  ins  Blttulichc.  Kieselerde  68—70%,  Natron  10—18 
(oder  atatt  dessen  Kali),  Kalk  S — 17,  Alaunerde  2 — 10.  Die  weiuesten 
Arten  hiervon  pflegt  man  wohl  auch  drei  viertel  weisses  Glas  za 
nennen. 

I)  Weisses  Glas,  gewöhnlich  mit  einem  sehr  schwachen  Stiebe  ins 
Grllnliche,  13IKuUchu,  Gelbliche  oder  Kütlicfae;  zu  guten  Hohlwaren  und 
feinen  Fenstertafeln.  KieiH^lerde  63 — 'ä°i'(,,  Kuli  oder  Natron  (znweileii 
beide  xii»ammen)  11  —  'i'2,  Kalk  l — 15,  Alaunerde  '/» — '  *^-  "»n  pflegt 
das  schCnbto  weisse  Ghis  lu  ge&obliffenen  Gegenständen  amuwendeo  uoil 
deshalb  Scbleifglag  zu  nennen,  dem  etwas  geringem  aber  den  Namen 
Kreideglas  zu  geben.  Auch  i&s  Kronglaa  der  Optiker  gehört  hier- 
her. Bin  an  Kali  sehr  reichhaltiges,  daher  weichen  weisses  01a»,  woraus 
vorzuglich  Fenslerecheiben,  Uhrgläser,  Thennometer-  uud  t)aroDieterK>hren 
a.  s.  w.  gemacht  werden,   ht  das  SAÜngtas  österreichischer  Fabriken. 

5)  Spiegelglas,  das  farbloeeste  bleioxydfi'eie  Glas.  Kieselerde  61 
bis  79*0,  Kali  oder  Natron  (oder  beide  vereinigt)  11—24,  Kalk  4—15. 
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Alannenle  0—H\.    Ein  gerin^r  Bleior^dgebftlt  (I  bis  2%)  findet" 
zuweilen. 

6)  Krislallglas,  zu  foiaon,   vorzUgUoh  zu  den  scbOuBtoti  gescUif- 
f«nen  Gegenstanden.     Kieselerde  51 — 61%,   Kali  6 — 14,   Uleioiyd 
bis  37,  K;ak  0—2%,  Alsunerde  0—1  V|. 

7)  Flintglas,    zu  optischen  GlSseni,    nUinlich  zu  den  sogeuuiot 
'Hbromstiscbeo  Objektiven,  welche  aus  FUnt^las  und  Kronglas  {i.  ot 

nuammflngeeetzt  werden.     Kieselerde  42 — 30%,  Kali  11 — 18,  Bleie 
40—44.  AUunerde  1—2. 

8)  Strase,  ein  leicht  Kcbmelzb&res,  bBchst  farbloses,  U&ne  oad 
durchsichtiges,  mit  starker  Lif.htbrechung&krftft  begabte;)  Glas,  weichet 
die  Grundlage  der  kUnslUchea  oder  uneehten  CdeUteine  bildet,  und  (Bi 
sich  allein  den  uaecbten  Diamant  darstellt:  38  —  41%  EiCMbnle, 
8—9   Kali,  50—53  Bleioxyd,  0 — 1   Alaunerde. 

9)  Farbige  Glasgattuagen,   erzeugt  durcb  ZasammensdiiDetaM 
»rbloser  älasmasi>«n  mit  versdiiedenen  Stoffen,    be&oudera  MotaUosTdu. 

'Anf  solche  Weise  Terl'ertigt  m-in  geringe  geftrbte  GlBser  durch  ZqhU 
der  Oxyde  tax  Mas»  des  gewCbnlicben  weissen  Olases,  w&hrend  man  sicii 
zu  den  feinon  des  Kristallglases  und  zu  den  feinsten  (den  GlosfiOssa 
oder  oneohten  Edebteinen)  des  Slnes  als  Qrnndlage  bedienU  Undoicfa* 
sichtigkeit  erlangt  das  weisse  oder  gefärbte  Glos  durch  «ine  Beimisdwng 

['Ton  Zionoxyd.    weil    dieses   nicht   damit  zosammenQieset,    aondero  aagft* 
lolzen  eingemengt  bleibt     Zu  den   feinen  gefUrbten  GlnsmasBen  gt- 

"^liUren  auch  alle  Arten  von  Ismail  oder  Schmelz  und  die  denselba 
wbr  nahe  verwandten,  zum  Malen  anf  Ponellan,  Glas  und  Email  diaa- 

,.Jichen  Emailfarben,  Scbmelzfarben. 

Dms  EinbeJtsgewieht  des  Gla«es  iat  nach  der  Art  und  dem  MengennrUll- 
nisae  seiner  Bntandteilo  a«hr  venchioden;  es  betritt  bei  gHlncni  FlasdwBgUM 
2,5  bis  2,7;  halb««isiein  und  gewobniiobem  weiMen  OIsm  3,37  bi*  2,60;  %ugll- 
alaaa  2,44  bis  3,56;  KrislallgT&aQ  2,8  bU  3,2:  FlintKlaaa  3,10  bi«  V'i  9*^ 
8,90  bit  4,<J5.  Mit  Sicberheit  kann  biku  unnehineii,  daca  jodm  Glas,  diSMB  ü» 
beitigevioht  Ober  S,H  steigt,  Bleiozyd  enthalte. 


1.  Kneugen  der  g^rOneii  und  weissen  CUüjcattnnGreii. 

1)  Glas-Uofastoft'u  und  GlässUtxe.  Die  zur  Bildung  des  Ol 
erforderlichen  Stoffe  wenlen  nie  in  völliger  chemischer  Itainheit  angewi 
det,  weil  ihre  vorllLuÖge  Darstellung  in  diesem  Zustand«  mit  ri«l 
grossen  Kosten  verbunden  hein  würde.  Wan  die  alkalischen  Flnsai 
an  Iniigt .  so  wendet  mau  solche  chemische  Verbindungen  denelbsb 
welche  in  der  Schmelzhitze,  namentlich  vermöge  der  Gegenwart  dar  Kind* 
erde,  xcrsetut  werden,  und  an  letztere  ihren  Eali-Gefaalt  mehr  oder  wf 
niger  vollständig  abgeben.  Ein  Gleiches  findet  zum  Teil  hinsichtUoh  da 
Bleiozydes  statt. 

Die  GlaarohBtoffd  zerfallen  aberha.tint  in  drä  Gruppen:  Kieselerde  in  ntikr 
oder  wenif^er  reinem  Ziutande;  FluKeiuittel.  welche  die  Sohmelsung  dar  Siffi' 
erde  bcwtrkon  milKven;  KntfSrbangsmittei ,  wodurch  man  die  tchvaeh*  (»«it 
grtlnlicbc,  von  Eisenozy  doxy  dal  der  Übrigen  Stoffe  herrührende)  FOAang,  «tlcb* 
da«  tilax  *tet«  KTKiinebmen  geneigt  i»t,  wrelärL 


Erscogen  <l«r  grilu«u  und  weüMn  QlaagattungMi. 
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a.  KieseUrJe.  In  dpD  meiiteti  FSllen  b«diont  mau  aich  des  Quaruoiide», 
dar  bald  mehr  bald  weniger  fein  nnd  leio  wt;  mauchmal  des  derben  Quanea 
(Kiea)  oder  de«  F«ueriteiue«.  wolcb«  beide  aber  varlSofig  geglUht.  in  Wtustr 
abgelAsebt,  gapocbt  und  zu  Mehl  gemahlen  werdvn  mOineQ,  «-hk  die  Oewinnuns 
Tflrt«a«rt  und  daher  nur  bei  feioun  GlaBeu-ttuntien  Kuläasift  ist.  BerglEriatail 
(abi  die  roin^ite  in  der  Natur  vorkomnit^nil«  Kii>s«l«rd«)  kann  hflcbateni  im 
klui&Qn,  bei  dür  Bereitung  den  StriiRB  und  der  unechten  Edeluteine,  Anwendung 
finden,  wird  über  durch  guten  eiBenfreien  S'and  oder  Quarz  völlig  ersetzt  — 
Znm  Flaachengla«?  »otzt  mikn  nicht  selten  Lchru  hinzu,  der  nebit  der  in  ihm 
«ntbalteoen  ^etelerde  auch  einen  beträcbiliuben  Anteil  Alaunerde  (Thonerde) 
in  die  Maus  bringt. 

DotsSure  Bcitzt  man  für  gewiM«  OtaaBxtcn  als  teilweise«  Etsatzmitt«!  ffii 
Eioaelexde  hinzu;  aie  befördert  di«  Schmelabarkeil  der  Mone,  giebt  Anm  Glai 
eisen  bobeo  Qlanx  und  iit  ein  rorzQglicbe«  llittel  g^gen  da«  Eatglsuen,  In 
der  Regel  wendet  man  eio  als  Borax  iXatriumborikt)  an. 

b.  Flufiwittel.  Er  tiiid  hier  KhÜ,  Natron,  Kalk  und  BUioxjd  in  Be- 
trachtung zu  ziahL'n,  mit  rberg«huiig  einiger  eelten  angewendeten  Mineralstoffe 
(wie  Hchw«rspat,  Feldipiit  u.  «.  w.i. 

Das  Kali  wendet  man  in  der  Oentält  der  (jetzt  bedeutend  auraer  Gebrauch 
^kommeneni  Pottasche  —  meiat  im  käuflichen  Zustande,  zuweilen  auch  ge- 
reisi^  —  an;  statt  dereelbi-'n  wird  zu  dem  grOne»  Glase  gewOhnlicli  Qolsaecbe 
genommen.  Flussmittel  zur  Pereitung  Ton  Natrongloti  i^ind  Sod«  (roh  oder  ge> 
roaigt)  and  Glaubersalz.  letztarcH  Ott  mit  Zusatz  von  ein  wenig  Kohlü  (Hols- 
koble  oder  Koke),  da  ohne  diese  Beimiichung  ncr  *erb%ltni«mt*sig  langsam  uud 
in  hoher  Hitxe  die  Verglasung  erfolgt;  die  gewSbnIich»le  Oestalt,  unter  welcher 
das  QlaubersaU  [achwefejiaure  Natron)  angewendet  wird,  ist  die  des  «ogeuann- 
ton  Sulfats  aus  den  Sodafabriken,  filr  genngo  Glosgattungcn  wird  niefct  selten 
PfaonenttGin  aus  den  Salzaledereien  benutzt,  welcher  we«entlich  ein  Ge* 
menge  von  schwefelsaurem  Natron  und  xchwßfelsaurem  Katk  mit  mehr  odwr 
weniger  Ko<-b3alz  ist.  Pottasche  und  Kochsalz  werden  vereinigt  angewendet, 
om  Gl.-u  darziiBtellcn.  welchM  sowohl  Kaii  als  Natron  enthillt.  FQr  gerinttes 
Glas  ist  statt  des  Kochsalras  der  Seifenaiederflii!»  (der  salzige,  hitupt«l}chiieh  ao« 
Ohiorkalium  und  Kochsalz  bestehende  Rdckstand  vom  Abdampfen  der  Unter- 
lange  aus  den  Si>if(;nkMseln|  brauchbar.  —  Katk  kommt  im  gebrannten,  oder  an 
der  Luft  zerralleneu  oder  mit  \Va«eer  zu  Pulver  )^'el{i»cht«n  Zustande,  auch  als 
Kreide,  Kalkspat,  Kalkstein,  Marmor  oder  Kalktuff  (sogenannter  Duckstein) 
zur  Glasmasse;  oft  benutzt  man  dun  Kalkiseher  (Gcmi'uge  von  Kulkhydrat  und 
kohlensaurem  Kalk),  dt^r  in  den  Hei  fnn  sied  dreien  bei  Bereitung  ditr  Atilaugo  ans 
Pottasche  oder  Soda  zurOcktiloibt.  Dos  Bldos^d  für  Glllaer,  welche  dassolbe 
enth-.tlten  müeeea,  liefert  ein  Zuo^tts  von  ßleiglSttv,  Mennige  oder  Uelteuerl 
Blpiweii».  Einige  Fabriken  sollen  mit  gutem  Ftfolge  Zinkoxyd  statt  Bleioiyd 
anwcndcD. 

Kach  der  Art  des  Hau|>t-Flu3emittela,  welcbce  zu  dessen  Darstellung  an* 
gewendet  worden  ist,  pflegt  man  woht  das  Gin«  lu  bf>ncnnen;  Pottascnen- 
glas,  Sodaglas,  Glanberialzglas,  Bleiglas. 

c.  Entfirbongsmittel  sind:   Salpeter  (der  durch  seinen  Kaligehalt  au- 

Sleicb  als  FluasmiUel  wirkt},  weisser  Arsenik,  Braunstoin  und  Schmälte;  beson- 
ers  letriere  beide  in  sehe  geringer  Menge   angewendet. 

Zu  bemerken  ist.  dass  Glas,  welches  einen  Braunstein-Zuüftlx  hat>  am  Tagec 
Uobte,  nooh  mehr  im  Sonnenscheine,  noch  und  nach  TiolcLtrot  wird. 

Die  fein  z«rkleinerlen  and  nach  dem    gebOrigCD  MengerLTerhfiltnlBS« ' 
ztuammengemtitcbten  ClairohHoSe  nennt  man  den  Glassatz,  die  Mas»«., 
Man   fUgt  demselben   oft   eine    beträchtliche  Menge    allen    zerbrochenen' 
Olasw   derselben    Art    bei    (Glasscherben,    GlA.sbrocken.    nracbglas), 
teils  tun  diese  Ab(ttUa  wieder  uoizuarboiten,  teile  aui  dadurch  diu  Schmel- 
XQBg  za  erleirhtem.      Zu   geringeren    Glasgattangen    wird    in    derselben 
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Weise  du  aus  erbrochenen  ScbmehbafeD  aasgelaufena  tmd  im  C>fen  «c- 
nnreinigte  Glas  1.  Herdglaa)  mit  verwendet. 

Nnch  <lur  Vti^»chil^«ll'^bcil   der  Glnt^attungeo   und   der  sa   detutrlben 
g<>w«ni)et«n   liohtti^tlV^.  sowie  aitch  Gewohnheit  und  An^faten   der  Fabrikat 
Kind  die  Glaiaätza  ungtunviti  mniioigfaltig.    Ab  Beiepiele  mCgen  die  folgend 
dienen : 

PlBBcbenglaa:  lOOTeile  Sand,  80  Kalk,  -14  Glanbenali  iSnlfatK  i 

EiilTer.  beliebicD  (Irbende  Zutfttze  von  CnuDitein,  Zaffer  u.b.  w-,  U»)  Ins 
rucbfilH«:  -  m  ^and,  '20  rab«  Soda  iVarec),  &  Holeaitch<-.   10  BnicbglM:  - 
10  .Sand,  8  &>da  (ViLrec.  Kelp.  TaikgaBcbe),  16  ausgelaugte  Holiascbe.  4  uoaii»- 

E laugte  UoUucbc.  8  LBhoi.  10  Bracbplas;  —  IH  Sand,  50  Töpferthon.  21 
«htor  Kalk,  iO  Varec-Soda;  -    100  Sand.  2&0  austrelaiut«  Holtuacfao.  aXt^f 
«t«iii;  —  l'IO  Sand,  4S  IJ&»alt,  20  SeifeoM«derflun,  SO  üTaubenaJz,  2  ' 
lOiiSaDd,  60  Baaalt,  iSd  unaasgelangt«  Bolzascbi';  —  130  Sand,  BO  ac 
BoluHcbe,    2i>  Pofta«r-h«,    S  Kochmilit;   —    tl)0  Saad,    200  FeMapAt,    lü  Ka 
15  RochaaU.    ISA  Giseniwb lacken  (HohofeiuchlukeJ :    —    tlO  Basalt,    V£n  Qk 
KberbwD,  120  8ocla,  6i»  Ascbe,  1   Brann»t«in. 

Halhgrflnes  Glas:  IW)  ?ai)d,  Hi  Pottasche,  115  aoseelangte  Holtudi^ 
32  Kalketein;  —  IIA  Sand,  14  Fottawhe,  15  aii^tvlaugte  HoUattcbe.  22  Kali. 
24  KochNalü,  24  BruobgliU;  —  IVt  Sand,  sr,  PoUatche.  17  Kalk,  120  Holt«Mb\ 
V«  bis  Vi  BrenosteiDi  —  3C0  8and,  100  kalsiniertes  Glaabettali.  76  koUfa- 
latirer  Kalk,  80  Brncbitlae,  6  Holskoble. 

nalbveieees  Glaa:  55  Sand,  20  Pottasche^  11  kalnniortes  Ulanbxrtali, 
10  i;«ifea8iederflan,  llO  Brucbglai:  —  IOC  Sand.  260  ViLre(>^da,  !>/,  BniQO- 
•tein,  lOO  Bruchglas;  100  Sand,  M  katsiniertca  Olaulienalz,  90  K.ilk.  1% 
UoUkohip:  ~  iSOO&ind,  |I22  kahinicrtee  Glaubcf^aJi.  3l6  Kalk.  »5  Hnftkota 
1200  Bmehgla«;  —  1(H>  Qiinn,  40  Kalk,  28  kaUtnierie»  Glaultemili,  2 
Tsrte  Kokee;  —  100  Sund,  (4  Glaabenak,  6  Kalk,  H  Kolileapalver 

KreideKluB:  HiM  wciMer  Sand,  60  PoltiMcb«,  IM  Kalk,  HÜ  Btuvliglat: 
7S  Sand,  4»  PottaMbe,  II  Kreide,  V.  Braiinstrin,  lOO  BrncbgluBi  -    lUO  Su 
81  Pottancbe,  8  Kalk,  l   weiüiter  ArteniW,  ',a  Bniundtem,  50  Brocbglas;  --    l!J 
Sand.  12S0  gereinigte  Pflttaachc,   I!)'j  Kalk.  33  Mennige.  1«  Suliioter.  In  Arwr 
1  BrftUDBtein;  —  61  Srtnd,  20  Kreide,  30  äoda,  5  Glaubervalx,  sU  Brucht^lu; 
100  l^and,  41  Glanbnialz.  6  Kalk.  4  Kohle,  20  hü.  1 00  Bruchglas:  —   l)^'tS•l 
dO  ^is  66  !»>dH  von  Sd  Fn»«Dt.   20  bis  3b  kobJvnsaartir  Kolk,    80  ßracbgli 
1  Braunntei». 

WeinBus  Fenaterglaa:  100  Sand.  42  Pottascb«,  ll'/,  Ralkiteint  — 
Band,  62V«  Sodn,  7'/,  Kreide  |K.i1k«ip«t),   V,  Brnunstein.  "BArteBik;—  1001 
80—41  Kiiik  oder  Kreide,  2H~34  riiillbt  mit  l'/j— 2V<  KokepulT«r  (oder 
dessen  24  Soda  ohne  Kokvj,  'A— l'A  ArBeoik,  Braontteio  in  Tencbie^leneo 
Giengen.  Brochglaa  nehr  oder  weniger. 

StreiigflflasigeR  weiiies  Glai  xii  cbetniHcben  Getuten;    lOö  5i 
oder  Quarz.  IS-  20  Knik  oder  Kreide,  28  Pottiuche  Mer  30  Hoda).  2  Salf 
8 — 8  Arvenik,  ein  wenig  Brauni^U-in,  70  bia  HXf  Brudiglaa. 

Schleifgla«:  1211  wrii(».T  Saud,  60  gereinigt«»  PottaadM.  24  Krvid«.  i'< 
peler,  2  Arsenik.  '',«  Brauwtrin;  -     «7  weiwer  Sand,  28  geren 
10  Kalk,  'A  BmuD>tein;  —   100  Quart  (Sand),  60  Pottaiccbc,  lO 
1  JfalpettT,  '/,  Arsenik. 

KroiiK'ii»  rQr  opIiHrfan  /wecke:    400  Saud,    100  gturetnigte  Potta*cbe, 
Borax,  2u  Mennige,  1  Braonstein;  ~  60  Sand,  *^5  kalziniert«  Soda  voti 
Gehalt,  14  Kreide,  1  Arsenik;  —  135  Sand,  8S  FottSRcbe,  20  Koda,  Ib 

1  Arvenik. 

S|iicgelglaa:  120  Qaari!,  80  gereinigte  PotuiMthe.  40  Marmor.  8  Salt 

2  Annnik,  '/,  Bmuiutein.  Vi6  Scbtnalte;  —  SOO  gaui!  weiuer  eteenfrdl 
lOi   eerfiniste   kalitoierte   Soda.    43  Kreide   igelötcMer    Kalkl.    I 
*<fl  Bn-cligU»;    —    Ol  Quarx,    22    gereinigte    PottaKbe,    r.   K,.'k,    : 
V,  Arsenik.  V,„  Braiin«te»n,  '/„  Schninite;  —  100  Saml,  3B 
■all.  U  kohlentaurer  Kalk,  2Vi  HolzkobJo,  Vi  Ancniki 


Erteugco  dci-  ^Odoo  and  weissen  Gln^gatton^en, 
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(«teU  'leren  aach  SB  kaUiniert««  GlAiiberanh  mit  SV«  KokepoWer),  24  Kalk  od« 
Kreide,  1   W«  2  Arwnik. 

Krtstallglne:  tuO  fflacnTreirr  .'^nfl,  86  gereinigte  Pottfuche,  bh  Menntgg, 
1  Arsenik;  oder:  120  Sand,  10  g^reini^te  rottnicbe,  !><)  ill'mii\ge,  2U  Salpeter, 
V|  Brannsteitt ;  —  100  Qnari.  sa  gereinigte  Pottasche,  67  Mcnnii^. 

PIJDtglas,  Ificbtes  lEinhe;iE)!(inii:ht  3,1  bis  3,2):  800  i»nd,  30O  Mennige. 
10<J  «ereiniglfi  Pottamcli«;  —  HPhweres  (Kinheitiwewicht  S.!>  bis  S,G1:  100  ivund, 
100  Mennige.  30  reine  kaJr.inierte  Boda;  —  &7  Sind,  67  Monnige,  20  ueteinigte 
Pottmtche.  3  Siilp«-tcr;  -  226  Sand.  22^  Mwnnigi-.  52  gereinigte  PottawTie.  8  Sal- 
peter; —  223  ^nd,  226  MennJffP,  b'i  ger^ini^-'  Potta»«he,  4  Borax,  3  Salpeter, 
1  Braoostön,  1  Arsenik,  89  Abnlle  von  Flintglas. 

2)  Bereitung  der  Ulaemusse  (das  QlasBcbmelien).  Die  ia 
Pniver  verwandelten,  in  einem  Ofen  getrcwlmeten  nnd  auf  das  Innigste 
miteinander  gemengten  Rob&toffe  werden  gewUbnlk-b  ohne  weitere  Vor- 
liereitung  po&tenweiije  in  die  schon  n-eisAglQlienden  Scbmelzgefts&e  ein- 
getragen. 

Die  Oenie&o,  in  welchen  die  Olaemaese  getchmolxen  wird  (Hlfen. 
Schtnelihnfen*)  sind  von  föuerfestom  Thon  verfertigt  tind  gewöhnlich 
von  der  Ge&talt  runder  Schmehtiegel ,  12  bis  'b  cm  hoch,  oben  ib  bis 
75,  unten  35  Wx  60  rm  im  in*8ern  Durrhinessor,  U  hh  II  rm  Aick  (b« 
0.03   biü  0,12  rjwi   Itauminhalt  60  bis   -.ioO  Icjf  Uasra  faseend). 

Es  kämmen  com  Teil  Schmelxhfljen  von  gewaltiger  OrSMe  vor: 
1,2  m  Durcbmetter  am  oberen  Rande,  1  m  HShe.  10  cm  ood  darQber 
Wondstttrko:  ein  solcher  wiegt  leer  tOOO  Kij  nnd  fasat  600  bis  700  kg 
Glasmasse.  Sie  werden  zaweilen  oval  oder  viereckig  gemacht,  heissen  dann 
Wannon,  nnd  fullon  nioht  .«elten  die  gamo  Ofonsohle  ans.  indem  diese 
den  Boden  und  die  Oreuwaadongen  die  Waudangen  der  Wanne  bilden. 

BeiSteinkohlanftiifning  pfli'gt  tn»n  di#  Hfifen 
mit  einer  Unub»  »tt  vergehen.  Fig.  2tfi  stellt  einen 
•enkrecbtpn  .Scboitt  eines  »otcben  Hafen«  dnr.  Der 
Hak  a  der  nitubc  ragt  in  eine  Öffnung  der  Seiten- 
WBOd  de«  Ofen»  und  bildet  die  ArbeitsCffnunif. 
Snen  anderen  eigenartigen  Hafen  verainn Sicht 
Fig.  920.  F)er  eigentliche  Bafra  ist  durch  eine 
Qnerwiind,  diu  jedoch  nicht  iiis  xiir  Snble  deuelbea 
niohi.,  in  zwei  Teile  Hrlest.  a  bezeichnet  die 
Arbeirtöft'nung,  r  die  EinwurfStTnung  Tür  den  Sota; 
dieser  wird  in  ilem  bcaondert 
lebhaft  durch  die  Planme  dea 
Ofens  )>espait«u  Teil  r  des  Ofens 

«esehmolseo,  Sierat  unter  der 
luerwand  hindiircb,  iil«igt  in 
h  empor,  die  beigemengten  X3n- 
reinigkeiten  (OfaBBarie,  eine 
Hinbildang  de«  ölnsei  und 
anderes)  am  Boden  ziirncklns- 
vmd,  und  »rinl  diirch  n  anrVpr- 
artieitoDg  entnommf-n,  <!  int 
eine  Ansienvand  dM  Oreni>, 
f  «eine  Bohle. 

Der  Glasofen,    Glasschmelzofen, 


Plf.  119. 


riB.1», 
dessen    Einriehlung    mtnnig- 


')  D.  p.  J.  I8&9,  IS«.  2rii    leWJ.  IM,  222. 


II.  Abacbnitt. 


faltigen  AliSoderungeu  imterUegt,  wird  mit  ged9iTt«m  HoU.  Torf.  Braoa* 
kohle  oder  Stetnkohlo  *)  oder  mit  Gas  geheizt  and  igt  eatweijer  rnad 
<kr«ia förmig,  oval)  oder  Ti«reakig  (quAdruliMh ,  länglich).  Rr  «oütftlt 
läof^rn  nicht  mit  Gas  gefeuert  wird)  gewöhnlich  in  der  Mitte  mioh 
Unterteile»  einen  Host  —  bei  länglicher  OesUlt  zwei  Honte  an  entgegU' 
gesetzten  Seiten  —  und  ist  oben  durch  ein  GewGlbe  (die  Kappe,  Koppe] 
goachlotsen-  Der  natürliche  Luftzug  wird  mweiUn  durch  Gebl 
orsetxt.  Der  Abzug  der  Flnrouio  findet  teils  durch  eine  Öffnung  in  d 
Mitte  de«  Gewölbeä,  tt'ila  durch  Seiten kitnSlo  »tatt,  mittAla  welcher  d 
sehr  oft  an  den  SchmelzoCen  angebauten  NebeuOfen  (xum  AnwKrmea 
HAfen,  zum  Kalzinieren  der  Pottaicbe,  der  Soda  und  des  Olaubersalzei,' 
zum  Abkühlen  der  Glaawaran)  geheilt  wurden.  In  der  Naohbar^cbAft 
de»  Rostoa  erhebt  eich  (bei  mnden  Ofen  ringsum,  bei  viureekigati  u 
zwei  gleiclilaufenden  Seiten)  auf  nnge^hr  70  cm  IlOhe  ein  breites  0»> 
aimee  (Bank),  worauf  die  Schmolidülfon  nahe  an  der  Ofenwond  stebeD, 
welche  solchergestalt  von  der  Flamme  bespUlt  werden.  Ihre  Anzahl  be- 
trugt i,  6  oder  8.  Die  Wand  des  Ofens  enthält  Dbor  jedem  Hafen 
Offhnng  (Arbeitslocb),  durch  welche  die  Suisig«  Masse  rar  7«nr1 
tung  heraui^genommen  wird. 

EinM-ln  haut  man  GlasSfen  als  liegende  FlammSfea  {I,  167,  1$ 
mit  FeueruDgbraum  an  dorn  einen  Kudc,  von  wo  die  Flamme,  tun  nac^' 
dem  am  anderen  Endo  befindlichen  Schornstein  abzuziehen,  aber  den  fiber- 
wOlbten  Herd  streicht,  auf  welchem  die  Qlaeblifen  stehen.  Ja  man  bot 
bei  einer  ähnlichen  Einrichtung  fUr  germge  Ware  den  Ofenherd  Mlbd 
ale  BebSlter  der  »chmelsenden  Mas^e  benutzt,  aus  welchem  dieaalbe  nr 
Verarbeitung  in  eine  durch  Scheidewnnd  abgesonderte  zwoäte  Abt^uog 
des  Ofemi  übertritt  ( WaouenOfen). 

Die  von   feeten  Breonetoffen   herrührende  Flamme   ftlhrt  oft   Fl 
ascbe  mit  »ich,    welthe  znr  Verunreinigung  dee  Glaasatxes  Veraul: 
giebt.    Daher  werden  die  festen  Kronnütoffe  zunttcbst  in  Gas  Terwaai 
(unter  Beschränkang  des  Luftzutrittes  verbrannt)  nnd  dieees  mit  vor, 
wftrmter  Luft  im  eigentlichen  Ofenraum  zur  Verbrennung  gebraclit.') 

Wegen  des  Umstandes,  dasa  die  gelegentliche  Ausnutzung  der  Wtr: 
welebe  die  mit  sehr  hober  Temperatur  den  Glafiofen  verlassenden  itaach-* 
gaaa  noch  enthalten  (I,  171),  vorteilhaft  erscheint,  ist  man  sowohl  Ui 
den  Uafen-  als  auch  bei  den  Wannenöfen  mehr  und  mehr  ca  der  Oa*- 
feueruDg  mit  Vorwärtnung  des  Gases,  wie  der  VerbresauDgil 
Ol  172)  Uborgcgangen  (»ogen.  RegeaemtivÖAäfeneraiigttB)  *). 

>)  D.  p.  J.  1&88.  69.  155;  1S40.  77.  44;  U4t,  60.  Sti;  IS43,  86.  ll}.| 
424i  ia48,  110,  820;  1861,  1C2,  10»;  1862.  I<f4.  847;  lt»ft8,  107.  2^1,  meuUol' 
m.  Abb. 

•)  R,  Üralle,  a.  a.  0.  S.  10  in.  Abb. 
Benrath.  a.  a.  0.  S.  1)6  m.  Abb. 

■)  1855.  186.   105:    1^8.  149.  1T6,  läO.  333;    1S61,  »9,   493i    iMS, 
270;  l&it?{,  167.  2ö8.  4S9;   1866,  180,   127,  322,  IH2.  216;    18"n,  197,  4P8:  '. 
20a,  II:    1B7C.  »20.  42:.  222,  822;    187T.  224.  520:    1878.  22S.  92;   187».  _ 
&22;   1881.  SSg,  128;   1882,  SM,  298;    1883.  S47.  80,  S4§L  248:   1884,  US.  TM 
SM,  27;    188>.  247,  154:    1886,  259.  460,  86J,  295,  neiaten«  m.  Abt.. 


Enengen  der  grQnori  ond  weiwan  GlaogattiingeD. 
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AI*  Ton  «inigcr  Wichtigkeit  für  die  mscliftnUche  Verarbeitung  den  Gl^^ 
bebe  ich  folgende  CinM-lheiten  d«r  Glavicbnielitdreii  bervor.  Fig.  221  stellt 
beiaiHelsweiMt  einen  Glaascbnieleofen  im  Qoerschnitt  dar.  Hei  p  )ii-Snd«t  aich 
eine  Unglidi«  Onibe  (Pipe),   darefa  velcb«  ron  boidsn  Oiebolaeitcn  her  die 


^ 


na-  «i. 

Flamme  im  Ofen  licli  verteilt.  BecbtM  and  link«  von  dieser  Grube  befinden 
«ob  die  BSnke  b,  auf  welcben  die  Häfen  ft  Kteben.  t''1>er  iedem  der  Hftfe» 
bclisclet  »ich  Mne  Arbeitf{)frniiDK  n,  deren  Weite  eiob  nach  der  Art  der  m 
eneu|>endeD  Gegenstllnde  ricbtet,  Zwischen  je  swci  ArbetlfiOffniingea  ist  eine 
Wand  c  angebracht,  «eiche  iii  erster  Linie  deu  Arbeiter  vor  den  WärmeHtrablea 
der  n  11  eh bikr lieben  Arbeitaödnting  acbatzen  soll,  aoMerdcm  aber  h&ufig  zur  Al>- 
stAifcng  de«  Ofenmauer werkt)  dient.  Diu  ü&fcu  wurdün,  Tielleiobt  durch  üiibia 
gelangte  Glacflütwe,  aUittühIi<li  ilnrcli  ihren  Boden  mit  der  betreffenden  Bank 
mt  T\.TbiuideD;  um  aie  fort^ch^kifen  kii  kßnnpn,  mOBflon  sie  longebrocfaen  werden, 
sa  welchem  Zwecke  unt«T  jeder  Ar>if>it«9ffDung  Pitta  Üffnuiig  in  dem  Ofeniaauer- 
werk  sich  lieSndet,  welche  man  wftbrend  des  Betriebet  lacht  vermaaert  bftit. 
Vor  den  Ar)jeit«{Ifinuiigea  befindet  liob  eine  IbClzernc  oder  gemauert«)  Bflhne  d, 
welche  alfl  Arbuitaplato  dient;  atn  Rande  derselben  sind  die  t-r-genanot«  Mar- 
bel m  and  eio  WoMergefSos  m'  in  geeigneter  Weiee  iingebrnclit. 

Bei  dtm  alliuAhlichen  Fallen  der  Olaabäfen  wartet  man  mit  dent  Zuaetzea 
eine«  jeden  ncMen  Pniitena  w  lange,  bta  der  rorbcrgegtLngfne  flilssig  geworden 
Ut.  Int  die  ganzt'  für  einvn  Hafen  bostimmte  Menge  (Jlanatx  in  demselben  ein- 
getragen, M  wird  mit  der  FThitzunp  fortgefahren,  um  eine  vollkoinniene  Ver- 
einigung der  Bestandteile  zu  bewirken.  Dabei  ecbeidvt  rieh  auf  der  Oberllicbf 
mehr  oier  weniger  ton  einer  iliSnnflilsjiigen  SnUmnaiie  (Glasgalle:  scliwefel- 
■aures  Natron,  Kochsalz,  Chlotkalium,  scuwefelsauri-s  Kali,  scbwefelsaureu  Kalk 
enthaltend,  in  di;r  gröHüten  Menge  b»  QlaubersalEslaa,  weniger  bei  PottaeohsD' 
gla«,  faat  gn-r  ui<.-ht  btriiu  i^chcnelzea  mit  gereinigter  Soda  erscheinend)  aiu, 
welche  abgo«ichfl|ift  wird;  durch  Entwickelung  von  üasartcn  (bKDptsficblich 
Kohlena&uru  aus  der  Pottasche  oder  i*ada)  entxteheu  furner  in  dem  Qlaac  tobl- 
rfliche  Bllachen.  ITni  dieae  xu  entfernen  und  Eugiejcb  alle  noch  uugescbmal' 
Wnen  Sandkfirner  n.  fi. «.  abliebst  aufzulßaen,  bnngt  man  sunUcbst  dorcb  Ver^ 
■Urknng  der  Hitte  (UeiaeeebQrenl  die  MasKe  in  dTinnen  Flu*«,  und  bewirkt  »o 
dae  LAutern  desOInKe»,  d.  h  die  Herstellung  einer  reinftn  und  gleichförmigen 
BeHcbafff^rnheit  deiselben.  indem  aich  die  Glasulättcbeti  nobat  der  älaasaUe  obea- 
auf  begf^bf  D,  anaufgelQste  schwere  Totlcben  an  den  Bodi;n  tanken.  Wenn  beim 
Hernunnehmen  einer  kleinen  Menge  Gla«  nn  einem  Kiaflnstabe  iProbeaiehen) 
oder  durch  da«  Ansehen  einer  TerNucbiweiae  aus  dem  Glaae  geblasenen  dflnoen 
Kogel  die  vollendete  b&utcrnng  erkannt  wird,  hürt  man  Vi  bbi  V4  Stunde  lan^ 
mit  Nachf<.'uerti  ( Schüren)  auf,  um  die  Uitae  sinken  zu  lasten;  (%ngt  dann 
wieder  an  zu  feuern,  aber  nifisniger  (Rnltechüren!,  und  erb&lt  dadurch  die 
Glasmoae»  [Schmelxel  in  dem  tabHüesigen  Zustande,  welcher  zu  der  nun  be- 
ginnenden VerarlMitiing  nStig  iit. 
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11.  AbwliuiU. 


Die  geiamte  tklimelueil,  voni  AßfAngo  des  EintrageDo  in  die  U&fen 
KU  'd«r  Bfie&dtKiutK  dw  Läuturna.  dauert  12  bis  SO  Stuodeo,  je  midi  d«t 
•chttflenliirit  de«  kiluKitLU^,  df-r  Cuilf.  dea  Ofena  atid  der  Oruwe  der  l]ilf«a. 

In  umnchäii  OlitäfHtjnkßii  wird  —  abweichaod  vod  dinu  ruratcbcnd  \ 
benvn  VerfKhraQ  —  Tom  nfieaacbQrijn  ohnv  nntcrbrecbiing  zn  g«Diä<«Mgter  ? 
fencrunff  fdom  Hogenaonlen  Knltmhllraa  oder  Ablünsen  des  Ofeiu)  Uboi 
wobei  dw  Verarbeitunj^  ihroii  Anfang  nimmt. 

Huncbmal  wcTd'.'D  b<>«ODdeTe  Kunnt^iffc  gebraucht,  um  eine  redit  gleii 
mSaüfr«  VenniKbaag  der  Beitiuidteite  in  da  Gliumawe  la  erzielen:  man  dld«rt 
n&mlich  mittola  oinea  Biaenatabei«  einten  ECrper,  der  in  d«r  Hitze  reicbltch  Gu 
oder  Dampf  entwickelt  (ein  Stück  grilne«>  Holz,  eine  KortofTet,  ein  StQck  wuHen 
Araenik),  auf  den  Boden  den  iicbaitltiiAfeRx  hinab,  und  «rliäJt  ihn  dort,  duait 
diu  Aufsteigtinden  Blasen  du  SQueige  Glu  in  Bewegung  sBt2cn.  —  Am  wi 
li|{at«ii,  ja  ({unc  unvotbehrlich,  igt  eine  solche  Bebiindlnng  bei  aiark  b)«^ioxj^: 
baltigen  ()l£tern,  weil  in  diesen  da«  swhr  achwere  Bleio^d  «ob  Torxi  _ 
nach  unten  bogiebt,  wovon  ■.'ine  sebr  ungloicbe  Mieoltung  dea  Glas«  m  t«r-. 
schiedenen  H<'>lwn  «ntsteht  Flintglas  im  beaonderen  wflrde  bi«rdurcb  ta 
seiner  üestimmuag  vOllig  uataogliah  werden;  bei  diesem  iat  also  Mbr  wdial- 
tenil«  B«wc^guDg  vonnOten,  and  man  nrrcicbt  dieselbe,  indem  man  die  MmM 
fleiüAig  mit  einer  unten  g^cfalosaeiuiu  BObre  von  feaerfeatein  Tbon.  in  den  ab 
UriH  ein  EiMnstab  geat^kt  wird,  umrOhrt').  Geschieht  da«  Itübren  nicht  tn 
genügendem  Umso,  «o  bleiben  Teil«  übrig,  welche  Bireifig  sind  and  amgt- 
sohoasen  werden  mflaeeo. 

Der  Gedanke,  gleitbuitig  na  Mhmelun,  kh  l&uteni  and  «i  Ter&rboteitr 
indum  man  Qla^häroo  oder  FlainmonOfen  (Wanaen)  dorob  WiLade,  walcha  «m 
aewiase  Verbindung  d«r  unt(t«hend«n  Abteitunct^n  gestatten,  »srltfgi  {rcrgL 
Fig.  32*>\  auü  der  einen  Abteilung  da.«  fertige  Gla^  aUm&hlicfa  aitnimmt,  wu- 
r«od  in  der  anderen  gescbmolzen  und  n»i;b  Erfordemi«  neuer  Qlawat*  eio)^ 
trugen  wird*),  ist  im  Jahre  IS^U  durob  F,  Siemene  mit  zweifelloaen  Errag 
Terwirklicht  worden  (ateUg  arbeitende  QlasOfeu  oder  Glaawanooii,  ood  Uu- 
lioh  eingerichtote  Glaabftfen). 

3)  Uochanische  Verarboitung  der  Glaeniasse.    Sie  6 nd^t  ent- 
weder nach  dem  KaltücbOren  im  tUbBtlsaigen  ZuBtimde  (an  der  Ffeif 
mitlelfi  Zangen  n.  dgl.)  oder  in  dlltmBlLEeigem  Zoiitande  (geproaetee, 
gossenea  Olaa)  oder  erst   usch  rSlIigem  ErfaSrleQ  (optiscbee  Ülza,  Ni 
bildungen  der  Schmucksteinc^i   statt,    aleo  auf  Crtind   seiner  Bildsaai! 
oder  seiner  Teilbarkeit.     In  besonderen  Fällen  geeellt  äicb  der  bildsaaeo 
Crageetaitiuig  ein  H&rteverralireQ  (Harmlos).      Ba  soll  hier  zuntdut  d 
Verarbeitang  des  Glases  im  bilda&men  ZosUnde  er&rtert  werden,  du 
TieUacb    erste  Arbeilsötufe   £tir  die  Bearbeitaag   auT  Qrund   der  Teil 
keit   (dtirch  ächleifea)    ist   und    das  Hftrten  dea   Glases   einen   An 
zu  dem  KOtort  vorkotnmeudea  Kcihlen  bilden,  wlhread  das  dcbleifen  def 
Qlasoa  im  ganiten  nach   Besprechung  der  farbigen  OlKaer  behandelt 
den  wird. 

Bei  r.a  raschem  Abkahlen  der  beiesen  Glasnasse  «nidtelieu 
tende  Spannnngcn,  die  untwedor  die  Widerstandsfähig  keil  d«r 
StOcke  gBUBu  iiu.''.!tere  Kräfte  erheblich  schwachen  oder  sogar  allein  äitm 
ZortrUmmemng  herbeiführen  (I,  212). 

benotet  das  ZsreprenKcn  iofols«  raechen  AbkOhtans  zu 
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flcbein  gekommen,  boatühend  atu  gsblofienem  HohljjIoM.  dema  kautn  Ober- 
flftohe  tief  uod  tttark  wrklüft«!  iet.  Die  ^jkÜuk«  werden  dantb  Eintauchen  Am 
glObenden  U«ffen«taitde«  in  Wataer  enengt,  durch  Anwilrmon  unacMdlich  e&- 
tokclit  und  diireb  w«it«i«H  AafblaeeD  d««  GofässL-ii  Ki^^ffn^t-  i!tiweil«u  werden 
zwUctmn  lUn  Kiüfl«n  nLeben  gi^hUeb«ne  Erböhungeii  norh  etwa«  rauh  gejtcbliffen. 
Sprvnggla«  (Glaatflanil.  zum  Beitreuon  lackierter  HolEwiirep  uud  Papp- 
urbeiUn,  ja,  dar  Kleiilerstoffel  besteht  auM  b9cli*i  dKniun  KlAl.tclieii  rarbigtin 
Olafen  lind  wird  erhalLen,  indem  man  an  der  Olaamiicborpfeirä  graute  Kuguln 
bl&st,  die  10  dUnnwatidi^  und.  dan  sie  zulettt  aufbenittfo.  worauf  nitui  dt« 
sarUn  Bmehitücke  zeratijBts 

Sonst  folgt  der  in  heiasem  Znstande  stattgehabten  Gestaltong  du 
KOblen,  d.  b.  eme  Bebandluag  im  Küblofeo'),  verml^ge  welcher  die 
Abkfihinng  entsprecliend  Terlangsamt  wird. 

B8  sind  zvfdl  Uruppea  d«r  KUbl^Jfen  tu.  UQt«r8cbeid«D :  bei  dsr  ÜMn 
Groppe  wird  das  Gla«  heim  eingetragen,  nach  rmsianÜen  bis  etwa  eq 
dankelrot  erwärmt  nnd  sodano  da*  Feuern  unt«rlas»en  und  der  Ofen  ver- 
maaert.  Noefadem  sich  dor  Ofen  mit  geinoin  Oluffinbalt  eot^precliend 
langsam  abgekühlt  bat  (was  innerhalb  8  bis  34  Stonden  oder  mehr) 
stattfindet,  werden  die  bebandelten  G^eoetUnde  heratugenoramen.  Man 
hehi  di«se  Kubtüfen  durch  die  abziehenden  FeuergMe  der  GIftWclimelK* 
Oreii  oder  häutiger  durch  besondere»  Feuer  in  der  Weise  wie  FtumtntSlen 
(Ii  Iß"*)  geheiM  werden.  Rei  der  zweiten  Gruppe  kommen  die  zu  kllh- 
leoden  Gegenütünde  eunfichfit  in  einen  Teil  des  Ofen»,  in  welchem  sie 
«nf  die  erforderliche  hohe  Temperatur  gebracht  werden,  von  da  ab  be- 
wegen sie  sich  allniählidi  io  immer  weniger  warme  Stellea  des  Ofena, 
bis  sie  den  kKltcaten  Teil  desselben  gekQhlt  verlaeaen.  Uierdnrch  ont- 
«tebt  im  weeentlicheu  ein  steliger  Betrieb,  wenngleiob  das  PortOßbreiten 
der  Ware  im  Kdhlofen  vielfach  Kcbrittweise  erfolgt. 

Ausser  den  einfacberen  und  älteren  KflblOfen,  welche  nach  dem  Besehlekea 
Ulli]  Heixe»  «infocb  rormaut'rt  wonlen,  guhOnin  aur  «nt«D  Gruppe  ihrem  Wbmd 
nach  auch  di^euigen  Ofeneinrichtuiijzen,  welebe  lanKheinend)  suant  tod  Dil- 
linger  ant;e|{ebaB  eind.'i    Von  der  Streckplatte  ab  Is. «.  u.)  wird  das  Tafel- 

Sias  in  aneo  Torher  BngewSrmttfs  Wo^n  geJcboben.  denen  Kaitea  nebst  Deekel 
en  Warmeverlust  mOglicbst  beramt.  Dieser  Wagenkasten  nebst  Inhalt  wird 
xunfichst  auf  entaprecbend  hübe  'reuipetatur  gebracht,  wdaun  in  einen  uogren* 
«enden  Ufeuteil  geschoben,  durch  wiucheo  die  Verbrennangsgase  strömen.  Er 
erfährt  in  demaelbeD  Ufrii  noch  «in»  sweita  Verschiebung  in  «inen  noch  we- 
niger  warmen  Teil  deeaelben  und  wird  sodann  <aaf  einem  gecigoeUm  Sebienon* 

fleis)  au>  drm  Ofen  gezogen,  om  endgültig  abxukflhten.  Nach  ■tattgebabtar 
Oblong  entleert  man  den  Wagenkasten,  schiebt  den  Wagen  wieder  in  den 
Ofen,  um  ihn  Torw&nnen  su  lassen,  und  fQltt  ihn  sodanu  wicäer.  Hirsch*!  und 
F.  Siemens*)  wollen  den  ge«:hloMeaen  KUhlwagen  (fSr  Hoblwarel  nur  so  laaga' 
im  Ofen  lassen,  bi«  er  gefüllt  und  hierbei  entaprecbend  erhitst  ist.  Die  eigenb'' 
liebe  KfihlULg  loll  ausscfalieuliob  uuHaerbalb  des  Ofens  stattfinden,  wftbrend 
Epsteins  Verfahren*)  dem  Dillingerochen  n&bcr  steht 


■)  Dralle,  Anlage  und  Beirieb  der  Glasfabriken.  Leipzig  1886,  8.  IGT 
m.  Abb. 

■)  D.  p.  J.  1866.  l»i,  19  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  I.  IMT.  ij.  S41  m.  AbU 
■}  D.  p.  J.  187»,  «88,  219  m.  Abb. 
*}  Daselbit.  220  m,  Abb. 
*)  D.  p.  J.   1881,  240,  121  n.  Abb, 


B«i  der  sweit«n  Gruppe  der  KQhtcr^ii  neTi)«n  ofl  elicnfallii  Wk^ea  in 
BeFCrdening  der  Olasgegcnst&Dde  durch  den  Ofan  benutzt*) 

Femer  Kind  was«r«cbt«  eadloa«  Ketten  rorgcBchlageo ,  dervn  Glt*N)rr  t^ 
bnfa  Aufsallluc  dor  GrrtsgMeosnnde  pUtttnurtiff  «rweitprt  gind*).  oder  taut  IkJt 
ondloftt  Ketteo  in  icokreentrr  Lage  snr  allmUMioben  WeilcrbefSrdenuig  ia  «^ 
niffcr  warme  Teile  dea  acbAchtfOrtnigcn  Kühlofcm  verwendet, "J 

EJECOaxtig  ist  ftfltfcndu  FOrdccung  im  Ifts^-o,  wugerocbteu  KQblofffn*^ 
der  Bohle  venenhl  Ite^^en  mehrere  KUcbeiten,  welche  bocbkantiff  mit 
itöekeo  sn  mnem  Rahmen  verbanden  lind.  Täter  diosv  FlacbeiMD 
mobrvr«  in  «enkiTcht  v.T»ciii«bb»njii  Knlimen  (^ulag«rle  Bollen.  H<tbt 
die  lenkreclitfin  Rahuteti  gemeinsam  empor,  so  erbeben  die  emtgenonntAn 
eiaen  die  auf  der  Ofentolili!  lofterDÜen  tilostureln,  w«loh«  dann  mit  de  _ 
den  TragFolien  leicht  Tf^chicbbar«n  waK<recbt«n  Rahmen  Itequera  IILng«  eti 
vewiateii  Wefiea  dgr  AuitrittfiÖffnuug  dv»  Ofens  zu  gGio;;ei]  «erden  kOnnro-  Xnc^ 
dem  fiolebei  geichchfin,  li«*t  man  dii-  »enlEi-ecbtAn  Rabnien  nack  notcn  linken, 
wo)«!  lieh  die  Glaatafvln  wieder  na(  die  OfonMhle  Iweu.  ood  Kfaiebt  den  wvgf 
rechten  IUbm«n  unter  den  Glaitnfeln  ia  »eine  alt«  Stellaog  xurück. 

Auch  du  Lenkfrwerk  (1,  flOOj  ist  für  den  Torliegonden  Zw«ek  TerwtB- 
det  worden. 

Hirach  und  Hirclin  aehlogfin  eine  Orebschcibc  vor*),  nof  walcher  sieb  xwri 
senkrscbU),  in  der  Ach»«  dvr  Dr«b«ch«ib«  licb  kreusvad«  RIecfawfLnd«  bvfindtb. 
In  jeder  »o  gebildeten  Abteilunf^  befinden  «ich  3  Blerhha>tPn   sur  Aofnaknt 
der  SU  kßblonden  Hoblware,     l>ine  DrehBcbäba  ist  iia   Haltikreiae  von  ji|K^S 
Mauer  umgebm  und  von  ^nmn  Q«wOll>«  nbrnpannt.    Einem  Viertrl  der  I^^^^H 
aebeibe  eegenflhpr  entblllt  din  genannt«  Wand  ti  öfFnnn^n.   durch  weloli^^H^^ 
Glasroacoer  die  gebUienen  brgenatände  eintragen;   dieses  ViertH   wind  «rt- 
sprechend  geheizt.     Nucbdbm  c«  gefüllt  ist.  wird  die  Dreh^Khcibe  um  VO 
drebl,  loda«  da«  erbitxt«Gla«  in  den  zweiten,  tqu  der  Maaer  und  dei 
ciii^asehlonenen   Raum  gelangt.     Demnllcbat   kommt  dieser    L>reb>» 
uiaierhalb  des  Ofens,  eouan  die  Scblosaabkühlung  stattfindet  und  i*Bdli 
dl»  letxte  Bt*Uung.  wotülbrt  raun  ihn  i'ntleort.    ScliCn*}  will  die  War» 
der  4  mOgliofaen  .Stellungen  in  einem  die  Drehacheibe  vdUig  umacbti 
Ofen  lauen. 

Wisthoff  endlich  cnipßeblt^l  thSneme  Kdhrcn  von  der  Weit?,  dau  die 
kQhleuden  Fla«ohen  in  ihrer  Acbsenrichtung  aie  ku  durchscbinpren  vertnOgeD, 
ibrmi  vorderen  Teile  stttrk  ru  erhitzen,  wUrend  der  weMntJicb  lAng^ro  biai 
Teil    keine  Wärmezufuhr  von  aunen  erfahrt.     Es  »ollen  nun  die  ziii  liaUrBdea 
FlftKchen  in  de»  vordt^ren  Teil  einge«>chobe»  werden,  todaii  nie  ihre  VoratngV 
ruekwiise  TerdrtLnges  und  die  gekohlten  Ftaachen  am  hinteren  Ende  uulreta. 

Die  Heflirderung  der  geblaeenoD  Hohlware  vom  Arbvil«|iUtr«  bis  ton 
Küblofen  wird   zur  j^eit   fast   aasHcfaliessHcb   dan'b  Kinder    bewirkt.     [>« 
nun  bei  den  meisten  GlaahUtteDbetneben  zeitweise  Kacbtarb«tt  nicbt  u 
rerineiäeji,  ancb  die  Luft  In   deu  Glasbutten   nicht  immer  gut   iit, 
beeintiUcJilJgt  dieses  Verfahren  di«  Entwlckelung  dieser  Kinder.     >lan 
daJter  beintiht,  äie  in  Kede  stehend«  F&rderuDg  doroh  moefaaiibcbe  Uli 
herbeizufflbreD. 
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')  Dralle.  GlaafutjriküD,  S.  212  m.  Abb. 

D.  p.  J.  18M.  •-*«).  120  ni.  Abb. 
')  [>.  p.  J.  111.^8,  U7,  342  m.  Abb. 
'(  Z.  d.  V.  d.  I.  1869.  8.  334  m.  Abb. 
*}  Bievet,  D.  p.  J.  1868,  169.  ^12  n.  ATifa. 

Z,  d.  V.  d.  ).   18fl9.  S.  .-(SS  ni.  Abb. 
-\  D.  p.  S.  1S81.  210.  120  ro.  Ahb. 
•1  D.  p,  J.  1882,  240.  461  m.  Abb. 
')  D.  p.  3.  1879,  eas,  22it  m.  Abb. 
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Dralle')  hat  ku  dem  Zweck  g«Deigrt«  RolknbAhaen  rorgnchlii^en,    bd 
dowD  die  BoU«ii  von  eisernen  IlobUi&sern  n^gtatEt  'werden,  welche  beisse  O&n 
dorcbstrCmen ;  hierdurch  soll  die  Abkilhlan);;  gemindert  wcrde^ii.  welche  w&bri^nd' 
de«  HetubroIIena  der  GeKeiiotltnde  vum  OliumAoberBtandu  h'ia  sum  —  lieter  lie-j 
drenden  —   Kohlofcn  atattfindet.     Kuhhuann'f  benntit  ebenfalli  eine  geneigU^ 
Bollenbahn,  kümmerl  uicli  aber  nicht  imi  die  erwftbnte  AbkÜhluni;,  wftbreod 
Schon*)  die  Förderung  mitteli  endion^r  Kette  in  {il>eideckter,  geheizter  Rinne 

»-fforachl&gt. 
Wenn  die  hi^ber  vorgeöuhlugenen  Verfahren  noch   nichL  in  jeder  Be- 
Eiehung  befriedigen,  so  bilden  sie  doch  «inen  Anfang,   welcher  hoffeiitlicfa 
tuT  Krreichnng  des  gesteckten  Zieles  führt. 

Daji  Kohlen  des  Glases  in  der  ertirterten  Welse  bedeatet  nicht« 
uidereb  als  das  AoEglabea  der  Metalle  (I,  214).  Ähnlich  tat  es  mit 
dem  entgegengesetzten  Verfahren,  ofimlich  dem  llfirten  des  Stahles  nnd 
dem  Karten  des  Glases  (1.  21^— 217). 

Es  liegt  jedoch  insofern  ein  flntcrsrhied  Tor,  als  das  plötzlich  aU- 
gektUiUe  Gloe  fast  regelmässii^  xerspringt,  wUhrend  der  Stahl  die  ra&cheete 
Abkühlung  in  der  Hegel  vertrOgi.  Ka  kann  daher  «las  beim  Stahl  fast 
aosscbUessltch  angewandte  Verfahren:  Härten  durch  pl&txticbes  AblcDhlen' 
and  folgendes  Nachlassen  fUr  Glos  nicht  angewendet,  vielmehr  mnss  die 
erstmalige  AbkUblang  dem  UXrtegrade  angepassi  werden. 

Man  ptle^  du»  Qliu>  von  dem  /uxtauilK  nchwucben  Hutglnhena  bis  «afetwai 
250  bia  800"  abitu kühlen,  und  zwar  durch  Eintauchen  der  fertigen  Gegenctände  i 
in  heisBas  Öl  oder  in  erwärmte  SalilCson^fen  n.  s.  w.,  oder  durch  AbkOblen  ani 
der  Laft,  oder  endlich  durch  Abkühlen  zwiwh«n  fe«(en  Fl&ehen,  welche  Wirmft' 
aufzuuehiafii  verm&^en  (Presibartgla»)  u.  h.  w. 

Da  dos  HiLrtcn  des  Glaws  zur  Zeit  kaam  eine  pniktiicbe  licdeutung 
hat,  so  hegnBgo  ich  mich  hier  mit  der  Angabe  mehrerer  Quellen- *) 

Gewöhnlich  teilt  man  die  Ohuw&ren  in  Tatelglaa  und  Hohlglas  ein; 
ni  etsterem  gehOrt  (wenn  man  den  Ausdruck  im  weitem  Sinne  nimmt) 
auch  daa  gegOMene  äpieffel>,'tns,  sowie  die  gepresste  Ola^tbeit  Btch  dem 
Hohlglas  anBChliesst  oder  einu  MitteLstcUe  zwiachen  Tafelglas  nnd  Hohl- 
glas einniuimt. 

A.  Tafolglas  und  Spiegelglaa.^)  —  Das  Tafelglas  ist  entweder  j 
gcbloseneä  oder  g«gossnncs;  erstcrcs,  gewöhnlich  insbesondere  Tafeigtat' 
genannt,  dient  aU  Fenüterglas,  ächoibenglao,  sowie  zu  kleinen  und 
mittelgrcßsen  Spiegeln  (geblasene  Spiegel);  letzteres  haupt^Uchlicb  zu 
Spiegeln  grosser  Abmessungen. 

a.  Das  geblasene  Tafelglas  wird  auf  xwoi  verschiedene  Arien 
verfertigt,  nSuilich  als  gestrecktes  Tafelglas,  W&lzeuglas  und  als 
sngeounntes  Mondglas.     Tafeln  bedeutenderer  GrOeee   kUnnen  nur  auf 


<]  Dralle,  Glasfabriken,  S.  206  ni.  Abb. 
*]  D.  p.  J.  188S.  356,  316  m.  Abb. 
*)  D.  p,  J.  IdÜ'l,  24ß,  46Ä. 


*)  D.  p.  S.   187^  '2i6,  1S6.  187,  881,  &6$,  S16.  Ib.  288,  ÜH.  181;    1&77, 
S,  860;    1878,  22»,  57;    18T9,  S88.  314  m.  Abb.)    1881,  S40,   II 
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108A,  'Z58.  &00. 

»)  Wisthoff,  [>.  p.  J.  1*74,  211,  476. 

Verhandlungen  it»  QewtirbSeissrereine  1878,  S.  380. 
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di«  «ntere  Art  trubagi  wenlen,    velcbe  deshalb  aiub  Mb   QblielM 
Mondglas  wird  in  DentHctilond  Cast  garnicbt  Toriertit^. 

Die  unenlbehrlichsten  Werkxeajie  des  Olaaniacbers  sind  die  Pfkife. 
Glasmacber-IHoifo,  und  das  Hefteiaen.  ßrsterfi,  Fig.  222,  ist  euK 
«i»ane,  1,2  his  1,5  m  lange,  1  bis  6  mm  weite  Rttbre:  leteiereE,  Ftg.  SS 
«in  l,ä  m  langer  runder  Eisenstab.  Bei  der  Verfertigang  dee  gestrei 
t«a  Tafelglases  nimmt  der  Glasblliser  xoer^t  mit  der  Pfeife,  tndw? 


3 


1.» 

rut-  in. 


ng,  na. 

er  das  Ende  derselben  wiederholt  etntauclit,  omh  dem  Glasbafeb  ein« 
bSrigfl  Menge  (2  1^  und  mehr)  fiUsaigen  Glases.  Er  bringt  dioseu  fCInt 
durch  RoUen  und  Schieben  (Marbeln)  auf  einer  glatten  giuuiMnMO 
PlfilLe  (d«m  Marbel)  an  daa  äusscrstc  Endo  der  Pfeife  and  enengt  nun, 
dnrcb  kräftiges  Blasen  mit  dem  Munde  in  dos  andere  Ende  ^m  ^erk- 
lenges,  eine  kleine  Hühinng.  wobei  der  hohle  Glaskörper  ^das  Ktllbchec. 
der  Ballen,  Fig.  2'24)  eine  bimfQrmige  Gestalt  annimmt  Onrcb  it 
wechselndes  Bioaen  nnd  Drehen  In  einem  mnd  antgehrhlten  oasaeii 
(Wallbolz,  Fig.  220),  unter  gteichieitigem  Streiken  mit  einem 


Rr  S)4- 


»e  tu. 


Stücke  Höh,  wird  die  birnrdrmige  BUse  nach  und  nach  arweilert 
in  regelmttasiger  Rundung  erhallen.  Der  Arboil«r  weiss  nou  dun  o 
der  Pfeife  7unAohst  sitzenden  Teil  Tonmgsweise  aufzutreiben,  sodaas 
die  iVestalt  einer  Kicbel  herauskommt;  er  bringt  dann  die  Pfeife  in 
rechte  Staltang,  die  eicheinirmige  Olaäblaee  aufw&rtif  gekehrt,  damit  sieb 
diese  durch  ihr  eigenes  Gewicht  senkt  nnd  die  untere,  der  I'fetle  -mg»- 
kehrte  Wölbung  mehr  abgeplattet  wird.  Fig.  226;  w&rmt  die  Blan  in 
dem  Arheiteloche  des  Schmelzofens  wieder  an;  und  beginnt  bieranf  ete 
siarkas  pendeUrtigea  Hin-  und  HerschweDkeo.  unter  bHußgem  lün 
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Damit  hierbei  di«  Blas«  nicht  den  Boden   berUhrt,  steht  der  Glwbftwr 
tw  dicEcr  salir  aostj^ngenden  Arbeit  an  dem  Runde  einer  grsbenartigea 
Vertiefung  dea  Pnasbodfn»,  welche  das  freie  Hin-  und  Heracbwingen  d«l 
darch   Schleadorkrait    und   gleiclizeitigo»  Kin- 
blaseo  von  Luft  sirh  stark  verlRngcraden  Glas- 
körpers ge&tsttet     Letzterer   hat  noch  dieser 
Arbeit  die  Gestalt  einer  An  beiden  Enden  halb- 
Iragelig  geschlosMoen  Walze  von  etwa  60  rm 
Lftnge    nnd    wenigstens    30  em    Durchmesser. 
Es  kommt  nun  dnrftaf  im,  die  Walze  am  untern 
Ende  zu  Offnen  und  die  Ötüwxng  ko  zu  erwei- 
tern, dasa  eine  Trommel  entetebt,    deren  ge- 
soiiloäsanea  Endo  un  der  Pfeife  nUxt.    Zu  die-  rw-i» 

sem  Zwecke   bringt  ip.r  Arbeiter  mittels  dna, 

in  das  geschmoleeae  Glas  eingetaucht««  Hefieieenfi  ein  KlUmpchen  weiches 
Glas  auf  die  Mitte  der  untern  Wcltmog,  verdichtet  durch  gewaltaamaa 
Binblasen  die  Luft  in  dem  Gefäss,  verschliesst  die  MundOSnung  der  Pfeife 
iiit  dem  Finger  und  hKlt  so  den  Boden  des  Olaski^rpers  vor  das  Arbeits- 
locb.  Durch  die  hier  einwirkende  Glut,  in  Verbindung  mit  der  durch 
das  Aufbringen  des  gesctimnlieTien  Glasklllmpchenit  hervorgebrachten  Hitze, 
«rweicht  sich  das  Oias  an  dieser  ätullo,  und  die  eingeBcbtoseene  verdicb- 
tete  Luft  bahnt  sich  mit  einem  schwachen  Knülle  einen  Ausgang  in  der 
Mitte  des  Bodena. 

Ea  wird  «ntpfohlen,  die  Glastrommel,  w&brend  der  O^bilf';  miltoU  Beift* 
«{■ena  da«  baselnuaai^rome  GlABklQmpehen  anlegt,  mit  Hilfe  der  Pfeife  riuch  xu 
drebeu,  wns  eine  VerdÜDUUUK  de«  GlaigeftBKa  ad  betreffender  Stelle  berliei- 
fQhren  wll.*)  Andencita  i«t  eine  Vorrientunff  in  Vonchla^  gokomniiin,  uittel» 
wulcber  man  deu  balbkuftuliKurL  Boden  dea  GeOuai  loobt.*) 

Die  so  erlialtcQC  OS'nuug  wird  nun  durch  diu  Einbringen  der  weiter 
nnten  zu  erwähnenden  Auftreibschere,  unter  bestUndigom  Drehen  der 
Trommel,  mehr  und  mehr  erweitert,  bi»  endlich  die  verlangte  walzen- 
förmige Ge«talt  erreicht  ist.  Die  soweit  fertige  Gbcke  wird  dnreh  An- 
halten ein«»  kalten  Citsenii  von  der  Pfeife  abgesprengt  und  in  einer  Kisea- 
blei-htroramcl  auf  kurze  Zeit  in  einen  Kdhiofen  gebrurht;  nach  dam 
Abkühlen  h«rauiigvnommen  nnd  dur(;b  Absprengen  der  einen  noch  vor- 
handenen Kndwiitbung  in  ein»  beiderseitig  offene  Trommel  verwandelt 
Dieaes  Absprengen  bewirkt  man  dadurch,  da«  man  ein  glühendes  Eam 
um  die  Glocke  herumfuhrt  und  ein  Tröpfchen  Wasser  auftupft,  wonof 
Mgteich  ein  Sprung  entsteht,  der  die  game  Kappe  abbist.  Die  offene 
Tnimmel  ( Walz« )  wird  nun  noch  i^urcb  das  nUmlicfae  Mittel  in  der 
Richtung  ihrer  Achse  aufgesprengt  (bei  griJsserer  Wanddieke  mitt«^«  einer 
Schere,  solange  das  Glas  noch  weich  genug  ist,  aufgewhnitten)  nnd  kommt 
dann  in  den  Streckofen,  wo  eie  wagerecht  auf  einer  flachen  Unterlage 
(einer  mit  Kalk  bestfiubten  Platte  von  Stein,  Thon,  Kupfer,  GnMeisen 
oder  Spiegelglas  —  Streckstein,  Streekplatte,  Lager)  so  faingelagt 


')  D.  p.  J.   1872,  205,  72. 

')  D.  p.  J    IBül,  240,  118  m.  Abb. 


M* 


836 


tl.  Ahachnitt. 


wird,  da»  der  äpnmg  sieb  oben  befindet.  Durdi  Rllmnblicbee  EHubea 
bis  zom  belleii  BotglOben  wird  hier  doe  Glas  eo  erweicht ,  dau  m  bc^ 
teilü  von  selbst  aenkt,  teils  durch  nachbelfendes  Streicben  mit  «incm 
eiBernea  (Streckeiaen)  oder  hölzernen  WurkKenge  auagebr«itet  wird, 
and  eonach  die  Gestalt  einer  ebenen  Tafel  annimmt  (das  Streokea). 
Ans  dem  i^lreckofcn  wird  die  Gtaetafial  in  den  daraastoa&enden  wani^ 
bissen  KUblofeD  gebracht. 

Düfl  Sprengen,  beEW.  Absprengen  doa  Glases,  welebes  doreh  dii  m- 
lieblich  acdsri' Tt-mpcTitur  decSprengitelltt  i(egen&l>«r  Jem  MDiUgt-n  OlaikOtper 
berbeigefnhrt  win],  bewirkt  man  —  für  die  vorliegenden,  wie  auch  fQr  oadeM 
Zwecke  —  zuweilen  durch  eins  der  folgenden  Uitt«.'):  Sprengkoble  ist  ein  Qe- 
miwb  aua  16  T.  gepulverter  ilolkkohle  und  1  Teil  llleiziieker  (esdmaureiD  [Ika- 
oxjd),  dem  so  viel  Tragautsebleim  beigemischt  wird,  um  ee  m  Adcrkieldicke 
»uirollen  cn  kfinnen.')  Die  gc^ocknet«  Sprengkoble  wird  an  etnetn  Kode  mi- 
x&ndet  und  aber  die  Stelle,  woselbut  da»  Spn.>nften  ilattfiaden  soll,  hinv*«^ 
führt.  Ferner  i«t  vorgaicfa lagen,  betMe  Ua»«  duicli  eint:  enge,  runde  oder  fl«9>i 
Dfise  auf  dii-  Sprungitclle  eq  werfen.'f  Endlich  ist  da  Varfafarena  su  gedenken, 
nach  welchem  man  einen  durch  elektrischen  Strom  glfthead  gemacfairo  Draht 
tum  Sprengen  Terwandet')  Der  Draht  wird  t.  B.  durchhAngeod  beTectigt.  dtt 
runde  GlaegagenstaDd  auflegt  und  gedreht. 

Die  Streekpifttte  bild«  t>ei  den  fttleren  Streckbaren  die  Sohle  denelbeD; 
man  nchiebt  die  gestreckte  Glnsulatte  von  ihr  in  den  hinter  den  Streckofia 
beleRenen  KDhIofen  iS.  831],  welcher  ateta  mit  dem  8treckofea  TerbuadeQ  iit, 
NoucnlingH  ist  die  Streckplatte  Tielfacb  mit  lUdorn  TcrBehon,  eadaas  ne  ait 
der  auf  ihr  liegeadeii  Glanplatte  in  den  vorderen  Kühloftnteil  geechoben  wtf 
den  kann,  woaclbet  dan  Entladen  dcp  Wagens  atattfiiidet  Dillinger'i  ordnet 
Bu  dem  Ende  xwei  Stieukplatten  bu  »□,  dius  die  eiov  unter  der  aoderei 
letxtere  Ober  entarer  Terschoben  werden  kiinn.    Nuchdrm  x.  H   die 

Elatt«  in  den  Etlhlofen  geacboben  iüt,  wird  sofort  die  untere  im  Sl  
ndlicbe  Platte  in  ßentittung  genommen,  und  schiebt  man  letztere  in  des 
ofen.  HO  zieht  man  die  obere  Slreckplntte  gleichKcitig  in  den  StrecktrfeB 
arbeitet  hier  weiter,  ohne  darch  das  Weiterßrderii  der  vorher  KestreckteD  f 
geetfirt  zu  werden.     Gleiche«  wird  durch  eine  unmittelbar  neben  di'in  Sl 
ölen  im  KOblofeu  beiludbche  DrelucbeilK*  enreüdit';,  indom  diese  zur  Aufnahi 
xweier  Streckplatten  geeignet  eingerichtet  ist  imd  nachdem  m&n  ein«  bolad' 
StruL-kplalte  auf  eio  geschoben  hat.  m  gedreht  wird,  data  die  entladene  Streck' 
platte   in  den  Strecbofen   xurilckgeholt  wen]«»   kiino.     ÄbnliobM  strebt  Hinc^. 
mit  einer  anderen  Einrichtung  an.*) 

Neben  dem  Streckofen  befindet  sieb  fast  immer  ein  TorwErinofeB, 
welchen  die  entsprechend  vorgerichtete  Trommel  zun&cbst  gebracht  wird,  nd. 
im  Streckofen  dorn  Olace  nur  noch  der  Rest  der  KrwärDung  zu  uelK'n  igt 

Man  ist  suweilen  bestrebt,  in  erster  Limo  das  OewOlbe  des  Streckofeas  si 
wbitzen^l.  eodoic  dessen  Wärnestrahlen  auf  das  Glas  wirken.  VenchlfldfM 
Btreckofenauordnuugen  findet  man  an  den  unten  ««ixetchneteo  Stflllen  b» 
ichriebea.*! 


Ü 


■)  D.  p.  J.  IS&T.  14«.  466. 

•)  D.  p.  J.  ISGS.  188,  505. 

■)  D.  p.  3.  lUa.  24B.  »1b  m.  Abb. 

*)  n.  p.  .1.   I86Ö,  182.   t»  m.  Abb. 

»)  Z.  J.  V.  d.  I    lK(i9,  6.  834  m.  Abb. 

'1  D.  p.  }    I8b2,  244.  299  m.  Abb. 

»)  D,  p.  J.  IfchH.  SM.  299  ro.  Abb. 

*j  Benrath  Glnsfabr,  Braunechw.  1B76,  8.  375  u.  IT.  m.  Abb 

D.  p.  J.  1839,  74,  301;    IMS.  88.  Sil;   1S41.    100,    S«;    1810.  U4. 
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Dit  auf  der  Streck|ilalt«  liQgäod«  Trommel.  Fig.  227,  itt  zwar  Torhältoif 
mftnut  leicht  Kiifznbiegeni  tmi  aber  äifi  nntiitebenda  Platte  dnrch  Andrüekra 
auf  (ue  Streckplatte  nlSglichst  sii  ebnen,  muRs  man  aocb  das  Streckoiaeo 
oder  das  BBRelbolx,  Fig.  228.  fl^iuig  (Ibcr  di»?  01a«tafe!  hin-  nnd  hn»c)ii«lien. 
DiOKC  Baeelbols  gleicht  e'mem  biSlzernen  Hammer:  man  letxt,  wie  die  Figur 
•rkennen  Tbat,  oicbt  eioe  der  BaboeD,   aoadeni  eine  der  Seitenflfccben  »nf  das 


Flg-I« 


n«.  2Ä 


Werk»tilck.  weil  die  iingUticbnirmige  Härte  der  Himt'nden  de*  Holxe«  *treifon- 
artige  Spuren  auf  dem  ülaa  hervorbrinften  wQrde.  Um  die  (SIILtte  noch  mehr 
zu  nebern.  ist  vorgeachlagen').  die  Bai^ülbülser  aus  mit  Alaunloaung  getrftnk- 
tem  HolEetofT,  der  andann  ^preiwt  n-trd,   herxiiüteliPD. 

We:KDtliche  Fehler,  die  beim  Stracken  entateben,  und  nelten  ganz  rei^ 
mieden  werden  kCnnen,  gtnd  eine  mehr  oder  weniger  unebene  IweLligel  i'IKch« 
nnd  REtien  darch  diw  Scliielien  nuf  dem  loger  (Streckritec).  Zur  Herstellnng 
gebotener  oder  bauchiger  Fensterscheiben  erhitzt  man  da«  flacbgeetreekt« 
ftof  einer  ootsprech^nd  |;;ewAlbt«>n  Form  toq  Thon  oder  Gnaseisen  liegende  fllai 
bU  zum  Wvii:bwerdcn  und  druckt  ea  mittels  eines  Stieicbeüeiu  an.  UbrglftsQr 
werden  nt»  geblasenen  Kugeln  von  angemesiM^ner  Grfiwe  herausKe«prengt ,  in- 
dem man  «inen  glübt-nden  eisernen  Hing  anhält  und  danach  die  Stelle  mit 
Waaaer  betupft. 

Mondglas,  —  Der  Arbeiter  nimmt  die  niJtige  Menge  flOssigta 
Glases  auf  die  Pfeife  und  bildet  daraus  durch  Rlasen  und  Rollen  snf 
dem  Marbel  einen  hohlen  bimf^rmigen  Ki>r]ier,  desseu  Waudung  tlberall 
mOgUcbsl  gleiche  Dicke  haben  muss.  Kr  wtfnnt  diesen  unvollkommea 
aafgebUs«nen  Klampen  in  dem  Arbeiteloche  wieder  an,  bringt  ihn  durch 
Rollen  auf  der  Knnte  des  Marbels  an  das  Uussonite  Ende  der  Pfeife  und 
bildet  daraus  durch  Blasen  und  geschicktes  Schwenken  einen  grossen, 
l&nglicb  kugelartigen  HgblkOrper.  lat  dieser  etwas  abgektiblt,  so  begiebt 
sich  der  Arbeiter  damit  nach  dem  Anslanfofen  (.einem  Ofen  mit  sehr 
gnwMm  Arbeit«loche)  und  hltlt  ihn  hier,  unt«r  beständigem  Drehen,  in 
die  Öffnung  vor  das  Feuer.  Um  dieiie  nnd  besonder»  die  beim  nacb- 
lierigen  Au tt fluchen  de»  <TlttseH  erforderlirbe  rofirhe  Drehung  leicht  und 
mit  Sicherheit  bew&rkstelligen  2u  kiJnncn,  befindet  sieb  an  der  Ofonniauer 
«ne  eiserne  Gabel,  in  welcher  der  Arbeiter  die  Pfeife  zunacliBt  am  Glase 
einigt,  wHbrend  er  das  andere  Ende  mit  den  ÜlLnden  dreht.  Bei  diesem 
Dreben  nnn  wird  die  lÄngliche  Kugel  durch  die  Wirkung  der  Schlender- 
krafl  an  der  dem  Feuer  /.^gekehrten  Seite  abgeplattet,  wogegen  der 
.Durchmesser    betrilcliilich    mnimmt    nnd    alM    die  G««t*lt  einer  in   der 


1)  D.  p.  J.  1884,  251,  S83. 


Aebseoriobtang  sUrk  zuBammen^drOcktan  Birna  heraaskoromi.  In 
Zustand«  nimmt  man  den  Glaskörper  vom  Feaer:  drückt  das  in  llttoiipw 
Glae  getaucbte  Hefteisea  genau  aaf  den  Mittelpunkt  der  rordem  sbge- 
pUtt«t«n  Kr«iftfllcbe  (der  Peife  gcgentiher,  aber  in  fi(leicb«r  Hichtuag  mit 
derselben)  und  sprengt  mittale  eines  kaiton  Wassfrlropriinii  den  Hals  vm 
der  Pfeife  ab.  So  an  dem  Hefteisen  idtzend  wird  das  Glas  nevardillgl 
vor  dos  grOBse  Arbeit£locb  des  Atulanfofens  gebracht  and  rasch  angt- 
drebt.  Die  Schlenderkruft  bewirkt  non,  dosa  sich  die  Öffnung  des  HiUtes 
ftusweitet  und  Uic  Umkreis  sich  mehr  und  mehr  vergrCssert,  bis  endlii^ 
eine  flache  mnde  Scheibe  entsteht,  in  deren  Mittelpunkt  an  einer  dickei 
Stelle  (Ochsenauge)  das  Ueftifisen  sich  befindet.  Ist  die  Scheitw 
wenig  abgekühlt,  so  wird  sie  von  dem  Hefleisen  losgespreogt  und 
den  Kublofen  gebracht  Eine  fertige  Bcheil>e  von  etwa  l/>  m  I>a: 
meeser  wiegt  i,'i  kg  oder  mehr.  Man  gehneidot  darans  mit  dem  Diamant 
viereckig«  Pen&t«rBcheiben.  wobei  die  dickere  Stelle  in  der  Mitte  t<eiei- 
tigt  wird.  Das  Mondglas  zeichnet  sich  durch  einen  sehr  starken  Glam 
Tor  dem  gestreckten  Tafclglase  ans;  dagegen  hat  es  meist  deutliche  ring- 
artige Streifen,  ist  oH  von  ungleicher  Dicke  und  liefert  beim  Zeiw:hnet* 
den  nur  kleine  oder  mftasig  grosse  Tafeln  mit  bedeutendem  Abfall  ob* 
brauchbarer  SiUcke. 

Von  den  Versuchen,  dai  Btnaen  (du«  Eindrflckeo  d«t  Luft  mitteW  il« 
mcnachlicben  Mundet)  dnrcb  die  Wirknng  auf  anderem  Wege  gopreasl^r  Lsfl 
zu  ereetzen,  wird  w.  u.  die  Ked«  sein. 

Kl  Tcrdient  an  dieser  Stelle  eririUint  >u  werden,  dast  man  for-gevehlagn 
hat.  die  (ilaütiommel.  aus  welcher  durch  Strecken  Tafelglas  er»ugt  wird,  diurob 
«igenarh'gtr^i  i^eben  za  gewinnen.')  Rin  in  fldasigt-s  Q1w  grtancbler  Hing  loU 
senkrecht  emporgewgen  und  die  hierbei  «ich  bildende  Trommel  inwendig  tmi 
auswendig  Ton  geprenter  Laft  berDhtt  werden. 

Gegossenes  (richtiger  gewalztes  I  Tafelglas.  Das  dDnn  gt- 
schmotzene  und  gebSrig  gelAuterte  Glas  wurde  früher  tm  Schmelzofen  n 
kleinere  (riereckige)  GiesshAfen  oiler  Giesswannen  UbergefOllt  and 
mittels  dieser  zu  dem  Giesstiscb  odar  dorn  AuswalEtiHch  (I, 
geschafft.')  Da  dieses  Verfahren  mit  manrifae»  Cnxutrttglichkeiten 
tat  ist,  so  wird  statt  dessen  jetzt  der  Schmelzbaren  selbst  benutzt,  um 
das  Glas  auf  den  Auswalztiscb  zn  giessen.') 

Die  Giesstufel  oder  der  Aaswalztiscb  ist  ein  etwa  70  an  hober, 
starker  Tisch,  dessen  Blatt  3  bis  7  m  lang,  1,K  bis  4  m  breit  ond 
bis  45  cm  («iusckl.  der  Versteifungsnppen  gemeSMo)  dick  ist  und  m< 
Btens  ans  Gnsseisen,  seltener  aus  Messing  oder  Bronze  beatebt.  Die  0 
flAehe  diesen  Blattes  a,  Fig.  2'i9,  ist  genau  eben  gehobelt;  man  twfesti, 
awei  Leisten  i,  die  so  dick  sind,  wie  die  Glaütafel  worden  soll  (6 
50  mm),  in  solcher  Entfernung  von  einander  auf  a,  wie  die  Breite  der 
awiscben  ibn^  zu  bildenden  Robglastafel  verlangt,  legt  auf  •  eine  scbwtre, 
genau    bearbeitet«   Walze  h,    entleert   den   an   einem   Krabn   hangeod<a 
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■)  D.  p,  J.  18B6,  tVi,  1&  m.  Abb. 

*)  D.  p.  J.   1847,   108,  96,  97,  IM,  182. 

■)  D.  p.  J.  18BT.  143.  34. 

Benrath,  QlA«rabr.    S.  440. 
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Hafen  e  vor  der  Walze  auf  ilen  Tisoh,  und  zwar  so.  doss  sich  der  Qlu* 
BtrutD  in  ZidfzackUni«»  auf  diesen  lej^t,  uod  roUt  die  Walze  6  darOber 
hinweg,  nro  die  Oberäfichc  de:;  Glases  xa  ebnen,    hcvK.  dae  QberfltlssigA 


-rA^ 
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Glas  weiter  ;ca  drUn^a,  Die  Äuswalztafel  ist  uomiUfllbv  TOr  dem  ge- 
heizten KnhloFen  (S.  831)  aufgestellt  und  -/.war  so,  (Iebs  die  Olaetafel 
nach  statt  ff  efundenem  Auswalzen  ohne  Zeitverlust  in  den  Kfihlofen  g«' 
schohen  werden  kann. 

Vor  dem  Gie«aen  wird  der  AtMwnlztisch  durch  Holikohkofcuer  aoftewilrmt. 
Wibrend  das  G]a4  auf  ihm  rubt,  findet  eine  Ijedeutendere  tlrwlrniuDg  de«  Ane- 
walstMchc«  itutt,  wodurch,  da  diese  l<JrwILrmtinf(  cinseitifr,  uuch  nicht  ganz  gleiche 
fCnnig  itattßndet.  KrQiumuDgeii.  ju,  mit  der  Zeit  ÜrQchu  der  Platte  herbetge- 
ftlbrt  werden.  Man  nucht  die  KrammungeD  ritlfach  durch  aogegoMcno  hohe 
Rippen  zu  Tcrbindäm:  iLUch  ist  7<}TgeGchlage&').  diu  Platt«  aus  StÜU-ii  stuEuuimuu- 
ziwetzen,  welche  mitteU  Nut  und  Feder  in  nnunder  greifen  und  miteinuider 
TertwUt  Bind. 

Auch  die  Walze  leidet  in  hohem  tirade  durch  die  wechMlnd«  Erwärmung, 
Ufan  hat  rorj^cachlagcn ,  die  Waho  zu  kohlen^);  Tiolleicht  ist  tweckmftaeiger, 
lie  za  heizen,  um  ihr  eine  gleivhuiÜiMiigo  Tcmiraratur  zu  geben. 

Der  AaBw&lstiAcl)  ruht  auf  Rädern,  aodaM  man  ihn  ohne  Schwierigkeit 
vor  einen  andoren  Eüblofen  bringen  kann.  Zwischen  ihm  und  dum  KQhTufea 
i>t  ein  Wiioiiilerflr  Wtigwn  aufguHtillt,  welcher  die  W»lso  nnch  ihror  Benut.iung 
aufnimmt  und  «leren  raich'P  Beiteitigiing  erinßglic^ht.  Ye,  wird  sodann  die  ent- 
•tebende  Lficku  durch  eine  Platte  OberorQckt  und  hierauf  die  geKOseene  GIm- 
platte  mflgüchRt  ratch  in  den  Kühlofen  gcichobcn.  Hierzu  bedient  man  sich 
•iner  CrQcke,  welche  k.  B.  wie  fol^ 
eingerichtet  iat.  In  Pijr.  230  bezeichnet 
a  den  Ao^walztiach,  i/  die  erzeugte  Gta«- 
plntte.  Man  hebt  den  voui  Ktlhlofen 
abgeweodeten,  also  kältesten  Rand  des  n«  lao 

Glaset  ein  wenig  empor,  legt  den  n-F6r- 

mieen  Eisenstab  e  nn,  welchnr  mit  dem  Stiel  f  die  KtQcke  tiiklet,  und  echiebt. 
indem  an  einen  kräftigen  Querarm  den  Stieles  f  mehrere  Munniv  greifen,  dl« 
Ganze  dem  Ofen  zu. 

Selten  gelingt  ein  Guss  bo  vollkommeo,  dass  uiaa  ihn  in  der  gunan 
ÖrOs»  gebrauchen  kann;  meiet  muas,  wegen  vorhandener  Illa»en,  KOra«r, 
Flecken  n.  s.  w.  die  Platt«  tn  mehrere  Teile  (mit  dem  Diamant)  ler- 
schnitten   werden. 


*)  D.  p.  J.  ]S8:>.  257,  448. 
»)  D,  p.  J.   1863,  Iö9.  424  m.  Abb. 
Z.  d.  T.  d.  I.  IH64,  S.  43t  IS.  Abb. 
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Ds  die  auf  rorbesohrieb«ii«ni  Wege  gewonaeaea  OlastsfBln 
eine  gewisse,  nicht  solten  bodeatende  Rauhigkeit  zeigen,  so  wcrdm 
meUtens  dnrcb  Schleifen  (8.  w.  n.)  geglSitet,  in  SpiegeLglns  verwao- 
delt.  Jedoch  verwendet  man  auch  das  Rohglaa  in  ungeschtüTenem  Zv 
Btande  (in  welchem  Falle  der  Gl&ssatx  geringwertiger  genommen  wird) 
zu  Ketlerfensten],  Dcckenlicbt-Fensteru  u.  ü.  w.  Alsdann  wird  maisUni  der 
AuswalKtisch  oder  dio  Walze  mit  Eingrabnngen  Tereehen,  welche  eri 
Linien  (Läng^streifen,  schr&ge,  sich  krenzende  Streifen  oder  andere 
Eiemngen)  anf  der  Glasplatte  erzeugen  and  die  ÜDgleiebmäsaigkeii 
Aosaehens  verdecken. 

¥*  i*t.  der  Venehliw  g«<nncbt  worden,  «Im  QIm  zwiKben  zw«i  ir«gereeUt 
Debenein ander  liegende  Wallen  ta  gi(>aBen,  dnrcb  deren  Umdrehnng  a  ontn 
in  Oi»t<tlt  viner  büngendvo  Platte  beraastritt;  ein  zwoitn  WulxenpiMir  nll  iliM 
Platte  femer  Terdfinn^n  and  ttrecken,  womiif  "in  «ofort  dnrcb  «inen  Spalt  dv 
Kablofendecke  in  den  EOblofen  gelangt  and  darin  hängend  cekOblt  wird.  Dw 
Walzen  befinden  sieh  in  einem  auf  d^m  Kählofcn  fodxu fahrenden  Wagen,  daa^ 
flUhnwQlwUifeln  nacheinander  aus  damisulbon  Hafen  gegowen  werden  k^i 
Dam  haben  sich  Terachiedene  ähnliche,  aber  in  der  Durchbildung 
dionde  Votscbl&ge  angcseblonaen.*)  Bisher  nind  aber  dies«  Baetrobangn 
Srrolg  geblieben.  Simon*)  will  den,  dem  angt^louteten  Verfahren  aahaftesi 
Dbelst&nden  dadarch  abhelfen,  dan  da«  untere  WnJxenpaar  tieh  erheliUch  raM 
dreht  ul;  duE  obere,  lodaw  awiechen  den  Wabmn  ein  Anwehen  der  Glavtafd 
eintritt,  domEufolge  die  FiiW:ben  glatt  werden  itoUen.  1>ATnit  dta  unlaren  Walm 
keinen  eigentlichen  Druck  auf  daa  Qlaa  aossufiben  haben,  sind  ihre  OberfliebM 
mit  wuli>tfi5rintgen  Erhüthungen  renrahen,  welche  gleichlaofend  mit  dm  Aeban 
liegen  nnd  die  hlln^nndn  Platt«  nrir  cmchnttcrn,  sodou  die  Schwer«  derMtbei 
vorwiegend  diu  Ziehen  lu  bewirken  hat,  die  Watiea  nar  regelnd  helfen. 

Andenteita  Ut  vorgeschlagen,  Glasplatten  durch  eigeBtliefaes  Gieasen  nifr> 
MOgon.     Die  auf  Wagen  ruhenden  Foroien  worden  in  oioem  Räume,  <ral' ' 
leitweixe  auf  Kotgliit  arhitxt   wird,   mit   entsprechend  dannfiOnigcm  Cllaat 
fbllt  und  dann  dem  Kühlkanal  zugefCthrt*) 

Tafelglas  Oberhaupt,  d.  h.  iowohl  Fenstvr-  als  Spiegelglas,  kommt  in 
Tflnohiedeaen  QrSnen  vor,  dabei  mit  Tercohiedenem  TertAltmne  twiat^en  X 
und  Breite,  ebenso  in  rerKhiedener  Dicke.  Ans  dem  Obigen  ist  in  eatndraW, 
dan  Mondglas  nicht  in  Tafeln  von  bedeutender  Gr0»e  dargestellt  werden  kann. 
Was  dos  gentreckte  Tafelglas  im  besonderen  betrifft,  ao  anterwfaeidet  niu 
die  Tafeln  d«sNOJhcii  nach  dem  VerhSjtnis  der  LAag«  zur  Breit«  in  folgend« 
Gattungen: 

Dutte  oder  Quadrate  (OOK  ebenso  lang  als  breit; 

Gevierte  (=),  auch  wohl  Quadrate  genannt,  ein  geringes  mehr  lasf 
als  breit; 

Ordinire,  mittlere  IO)>  )''«  bis  iViUal  sn  lang  ab  breit: 

Hohe  IA}i  ungeEfLhr  lV*ma1  so  lang  nli  breit; 

Lange,  etwa  IV^mal  ho  lang  als  breit. 
Der  Verkauf  geschieht  nal^h  dem  Bund  oder  Rcbook:   von   den  BrOutn 
Tafeln  t  Stück  f»r  2  Band,  1V|.  1  oder  V,  Bund  gerechnet:  die  Qbrigen  |g|| 
enthalten  tqd  2  bis  l»,   50  oder  W  StQck   im  Rund  (Scbock),  desto   an' 
klttiner  die  Tafeln  sind.     Gebrllnchliche  Dicken  sind: 

dann   oder   V,   etark,   ungelfchr  1,5  mi»   dick,    1  Bund  5  Ua  iM' 
wiegend. 


'1  Pol/t.  Ccntralltl.  I8M.  S.  S03. 

*)  D.  p.  J.  IftHd,  '^4,  347  m.  Abb. 

■]  D.  p.  J.  18S9.  S74,  24»  m.  Abb. 

*)  D.  p.  J.  1869,  S7S,  1»J  m.  Abb. 
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ordin&r-»tark,   mittelttftrk  oder  V«  ttark,  «twa  2  min  dick,  6,75 

bis  7  kg, 
*l,  stark,  etwa  2,!S  mm,  8  bis  8,&  kg, 
1V|-  oder  •/«  »tatk.  i  mm,  9,5  bis  10  tjj, 
doppelt-atark.  Xh  mm,  li,25  bis  12.35  t-j;. 

Fflr  die  Tcrwjhiedenen  Gcrtalten  (Quadrat,  hoch)  bleibt  dai  Gewicht  der 
Arttn  imveriiiidert,  da  diu  FUcbe&iDbalte  der  Tafeln  »ehr  naho  gleich  liod: 
doch  gelten  die  Toratehemlen  ä«irioht«  ron  I  Bund  nur  fQr  die  ftehrS\jchlichat«n 
mittleren  Arten  (niimentlich  6  bis  12  Stück  im  Butidi;  Ton  den  grosum  wiegt 
da«  Bnnd  wifniger,  von  d«n  kleinen  ni«hr  iil*  iingeg«hvn.  Das  (lewicht  von 
1  Quadratmeter  kann  man  durcbA«hiiittlich  annehmen  bei  V»  Starke  m  3,26  <!9, 
V4  Stärke  4,-l5  kg,  V4  Starke  5,8  kg,  •/«  StOrko  6.25  kg.  V.  Stirke  7,5  kg. 

QeblaMoea  deutwhe«  Spiegelglai  wird,  wiu  die  GfCmc  betrifft,  in  iwei 
Klauen  aotenobieden:  Judeamaaaglftser  roa  feiit«tet)enden  AbmeHongen  (ein- 
fach Judenmafl«  268  »>»>  lan^t,  SI6  mm  breit;  doppelt  Judenmaai  432  mm 
laag,  268  mm  breit)  und  Zallgl&ser.  deren  nngetneiB  woelmelnde  Lunge  und 
Breite  nach  ZoUen  —  brabanter,  ßnuliiioh  oder  fTantSiiaah  —  neuerdinga  nach 
Centioetfirn  angegeben  "wird  (1  ZoU  6rabant«r  =:  25,07,  englisch  25,4,  fraa- 
•Osisch  27  mm). 

Engltache  Fabriken  liefern  doa  WaUcngUi  in  6  Starken: 

^0.  dick  0«wieht  von  1  ym 

16  ....  1,9  mm  4,88  kg 

21  ....  3,5     „  8,40   .. 

86  ....  3.1     „  7,».^   „ 

82  ....  3,8     „  9.78   „| 

8S  ....  4,3    „  I0,9ä  „    besonders  dicke  Arten; 

42  ...    .  5.0    ,.  12.81   „I 

dos  Mondgirts  in  gewöhnlicher  Stärke  (etwn  1,-1  mm)  8.60  A.y  da«  jm.  nnd  eztra- 
fltark  (uiiceRUir  2,1  mm)  zu  5,49  kg.  Die  Tafeln  des  Walsenglases  baben  bi« 
1,65  m  HShe  bei  81  cm  Breite,  oder  1.52  »■  Habe  bei  1,02  m  Breite;  jene  de« 
Hondglase«  bis  86cwi  HOhu  bei  46  cm  Breite,  oJcr  79  cm  HSbe  bei  äScm  Brnt«. 

B.  Hohlglas.  —  Bei  der  Verferti^Dg  der  Uohlglaswaren  kommt 
BB  im  wcäentlichen  darauf  an,  die  an  die  Pfeife  genommene  Glumaese 
xur  gehörigen  OrOsse  auEtublaaeu .  und  diesem  hohlen  Glask5rp«r  teils 
durch  Terschiedentliohes  Sobwenken  nnd  dorch  das  Rollen  anf  dem  Mar- 
bel|  teils  mit  üilfe  beeonderer  Werkzeuge  jene  Geittalt  zu  gi'ben,  welche 
du  Gefäsa  erhalten  soll.  Dabei  ist  es,  weil  die  Bearbeitnng  einige  Zeit 
danert ,  darchaiis  nStig ,  dA.s  QlaA  wiederholt  in  dem  Arbeitsloche  des 
Schmelzofens  anzuwILrmeo,  damit  oa  Bteta  rotglühend  bleibt  und  doo  gfl- 
hörigen  Grad  von  Woichtieit  und  Bildsamkeit  behalt.  Nicht  selten  moM 
man,  am  zum  Zwecke  zu  gelangen,  einen  oder  den  andern  Teil  des 
Gegenstandes  vonn^gsweise  heisa  machen,  damit  er  mehr  nis  das  Übrige 
beim  Blasen  lich  ausüehnt  und  verdUiint.  Die  Haupt  werk  leuge,  welche 
zur  Anwendung  kommen,  Mnd  —  nebst  der  Pfeife,  dem  Heftei^en  und 
dem  Marbel  —  folgoDdo:  Der  Glaamacberstahl,  «in  liQlzerner,  1,2 
bis  L,5  m  langer  Schemel  mit  zwei  erhöhten  geraden  Leisten  gleich  den 
Armen  eines  Lebnstahles.  Der  Glasmacher  legt  die  Pfeife  oder  du  Heft- 
eisen, woran  ein  aufzuarbeitendes  GefSaa  sich  befindet,  quer  vor  sich  atlf 
die  beiden  Arme  (zwischen  welchen  er  sitzt)  und  bewirkt  durch  Streichen 
mit  der  linken  Hand  eine  Drehung  um  die  Achse,  wahrend  er  mit  der 
Hechten   die  «rfonierlicben    Werkzeuge    zar    Aosbildtmg    des  Olases   ge- 


II.  AbwchniM. 


braucht.  ' —  Die  Auftreibschera,  ZwiDkerBober«,  Pig.  2S1.  »<■ 
Eisen  gemacht,  einer  Schafschere  fibnlicb,  aber  mit  »chmAleu  nai  aitiA 
schneidigen  Blättern  versehen.  Indem  der  Arbeitet*  diw«  Scbere  mit  am 
Hand  zusammen drQcIct  und  in  die  Öffnung  des  am  HefteiAea  eil 
in  Dmdrebnng  begriffenen  Gla«eü  einfahrt;  dann  dnrcb  allmSbliob« 
Uuaen  dm  DrSckens  den  BUttern  gestattet,  weiter  anseinander  xa 


bewirkt  er  eine   angemesbene  Erweiterung  dieser  Öffnang.     Die 
Kanten  der  ßllltt«r  dienen  d&xu,  tuo  aq  einem  twiscbe»  dieselben  ftebncbi 
OlaskBrper  —  welcher   vrObrend    begrenztun  ZudrUckene   der    Sobera  bb 
Mine   Achse   gedreht   wird    —    eine    Binschnamng   nt    DtTengeu.    — 
hOlzerno  Auftreibscbere,   Fig.  ä3'^.   welcbe   statt   der  >ug«6]iitxt< 
«Iwmen   niatt«r  zwei  stumpfe  waUcnfSnnigD  HobatUbcben    besitzt 
teils  eo  wie  die  vorige,   teilt»  dergestalt  gebraocbt  wird,   dass   awi 
Wand  den  in  trmdrolinng  begriffenen  Glesgeftaaes  iwiachen  die  bVhenen 
Scbeakel  der  Scbei-«  f»»st  und  durch  deren  Bewegung  beliebig  Bu«sobwi 
oder  krUmmt   (I,   806).  —   Die  Abschneidscbere,    eine  gewShnli 
mittel  massige  8cbere,   Qm  Teile  dee  weichen  Glase«  damit   wegraecfaDci 
—  Das  BädeneJsen,   I'llltteisen,   Kicbteieen,  ätrcicfaei.scD, 
AnsstreicbeiseD,  Fig.  2fl8,  eine  flache  Eisenplatte,  welche  man  «a  dea 

Bodon  der  GeOlese  bttlt,  ura  ihn 
zu  machen,  und  womit  ancfa  nach 
fordernis  die  Seitenwandang  flach' 
glattgeetrichen  sowie  gleich  anfangs 
mit  der  Ffeife  aufi  dem  Hafen  geooor- 
menen  Glae  nach  dem  Ende  der  Pftife 
hiiiabge«triebea  und  lagenindei  wird. 
Der  Stiel  dieeee  Werkzeugos  ist  tod 
cber  Gestalt,  daas  er  gebraucht  werden  kann,  um  FlaecbenbKdea  □.  d 
in  der  Mitte  eiuwttrt«  zu  drücken.  —  Formen  Tertchiedenor  Art,  » 
gebranntem  Thnn,  (benetxtem)  Höh,  GusseiseUr  MewJng,  mn  darin  c 
hohlen  GlaekOrper  aufzablOHn.  oder  hinetngogebene  tllasmane  in 
stimmte  GeMtalt  zu  presfien.  Die  Anwendung  aolcber  Pnrtti«n  Qndel 
mentlicb  sUtt:  1)  wenn  die  Geelalt  der  Gefttese  eine  eolcbo  ist,  daaw 
durch  Handarbeit  nicht  oder  doch  nur  mit  grlVawrem  Zeitaufwande 
vorzubringen  »ein  würde;  £)  wenn  die  innere  Oberfl&che  mit  erha 
VerzieningeD  (z.  B.  Rippen,  Sireifen,  Aufschriften  u.  dgl.t  verseJien  hob 
iDBSs:    3)  wenn  Gefiine  »on  einfacher  GestaU   (wie  Flasobpoi   rem  g 
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Torgeschrieboner    gleicher  Grösse    and    abereinEtimmenden   Abma6BnBge& 
anKsfertigt  werden  mtisBeR. 

Bei  der  Verfertigung  des  Hohlgtasca  arbeiten  in  der  Regel  drei  Per- 
sonen ziuaaimeD:  iler  AnfKuger,  welcher  da«  Glas  mit  der  Pfeife  itaa 
dem  Sohmeldiiifen  nimmt  und  es  aafblftet;  der  Fertigmacher,  welcher 
das  halbfertige  Stllnk  tlberniuimt,  um  es  r.n  vollenden;  und  ein  Hütten- 
junge,  welcher  mit  einer  langstieligen  eisernen  Gabel  fKintraggabel) 
die  Ware  nach  dem  Kllhlofen  trSgt.  Oft  kommt  aber  noch  ein  zweiter 
Blteer  und  eia  zweiter  Junge  hinzu,  sodaea  dann  die  Rotte  oder  Kom- 
panie aas  ftlnf  Personen  besteht.  Bei  Gegenst&nden,  welche  eicht  in 
FoL-men  gemacht  werden,  und  zu  deren  richtiger  AusfUhning  auch  das 
Augenmass  nicht  genügt,  muss  man  die  errorderlichen  Abmessungen  dorch 
Anlegen  des  Zirkels,  dee  Ma&sstabes  oder  einer  Lehre  zustande  bringen. 
Zum  Kuhlen  werden  die  Gegenstande  in  liegende  Kühlhafen  (Kühl- 
tSpfe)  gesetzt,  welche  aus  Thon  gemacht  uud  gebrannt,  au  Gestalt  den 
ScbmelzhUfun  UhnÜch,  aber  riel  dünner  in  der  Wand  sind,  oder  in  Kühl- 
Ofen  (S.   UM)  gebracht. 

a.  Zur  ErläoteruDg  des  Verfahrens  bei  der  Erzeugung  geblasenen 
Hobiglases  mtigen   folgende  Beiupi^le  dienen. 

Verfertigen  einer  gewöhnlichen  FlaRcbe.  Man  bewirbt,  in* 
dem  man  die  an  die  Pfeife  genomDtene  Glasmasse  auf  dem  Marbel  rollt, 
dass  dieselbe  ganz  an  da»  ILotisenite  l'hidQ  der  Pfeife  gnlangt  und  eine 
bimfUrmige  Gestalt  annimmt.  Dann  wird  dieselbe  tu  einem  bimfiSrmigen 
Hohlkörper  aufgeblasen,  an  welchem  man  den  obem  Teil  zu  vcrllngem 
und  in  der  znr  Dildung  de.s  Halse.«  erforderlichen  engen  Gestalt  zu  er- 
halten dachtet,  indem  man  die  Pfeife  seukrecbt  bSlt  und  das  Olas  nch 
mehr  oder  weniger  sen- 
ken lasst.  Diesen  Kör-  c= — ^ 

per  bringt,  man,  frisch 
angiwllrmt,      in     die 

Form,  nnd  blast  ihn  da-  ^■■■-- 

rinTollHtändig  auf,  wo-       ij"     "~ 
dnrcb  er  deren  Gestalt 
und  Grösse  annimmt. 

Für  gewöhnliche  Fla- 
schen wird  die  Klapp- 
form ,  welche  fa«t  immer 
aas  E^n  gefertigt  ist, 
verwendet,  ("ig.  234  xeigt 
eine  hiufig  vorkommen- 
de Anoriluunf^ili^rKi^llieii. 
Auf  einer  Grundplatte  o 
ist  der  TuJI  '/  der  Fora 
befeaügt,  welcher  ilieon- 
tere,  etwas  TerjEkogte 
EhJflederFlaaohe  aufza- 
nehmenhat.  Mitihmsind 
zwei  FormhaifleD  (-  duri-h  Gelenke  vurliuoden;  lie  umfcbliewen  den  oberen  F1>> 
•cbcntcil  nnd  ircrden  mittt^lii  4  Stanzten  i  dnrch  den  Hebel  d  zur  Seite  geklappt 
oder  )j««clilDBBeii.  Der  recht«  bi-lfgeno  Teil  des  HebeU  d  i»t  bei  f  derartig  schwerer 
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als  der  links  liegende.  dajH  die  KormbAlftra  e  rteta  un^klappt  aind.  wenn 
Bt»  nicht  durch  einen  Druck  uuf  t  lUBaiDmfiodniekt.  Der  OlMmacber  itsbt 
dem  Kuiüboden  q,  biMet  hier  die  Flfuciie,  wie  b«flchrieben,  aiu  and  «enkt  lie 
»odaDii  in  die  notor  ilfm  Fuasboden  beänillicbe  offene  Form,  tritt  auf  '.  no  die 
Form  lu  ochlieMen  und  bUbit  die  Flacdie  fertig.  Da  nch  lui  den  Fogea  dat 
Form  Grate  bilden  wQrden,  00  wird  die  FUucbe  in  der  Form  etwiu  ffedxebt. 
Naob  dem  Fortnehmen  de*  Fomea  Öffnet  aich  dis  Form  telhiittfaltia,  «udsa>  die 
FlMohe  obnc  TTmetftnde  herawgenommcD  werden  kiinn.  um  da«  Anboften  An 
CHaMi  ftn  den  FormwSnden  za  Yerhfiteo,  wird  die  Fluche  mit  Fett  angeetricbn. 
oder  (dn  Strohhalm  eingeworfi^D,  welchen  das  heiate  Qlaa  verbrennt,  BodAM  dfl 
eotttefaende  Buu  die  Formwund  bedeckt. 

Vielfach  Sffoet  «ich  die  ultere  Form  in  wafteredtter  Ebene,  d.  h.  dw  Fonc 
b&lfton  sind  nm  eine  aenkrecbte  Achse  drehhur'!:  lui  einer  derartigen  Kltpp- 
fonu  sind  die  beweglichen  Teile  mit  innerem  Oewinde  T4>n«bi^,  oodue  kb  dtst 
nasohenbala  ein  änaaeres  Gewinde  anagebitdet  wird.')  ITm  der  Ptaaebe  is  da 
Form  kein«  erheblich«  Beokreobte  VerBcbiebung  2iixiimuti?ti,  wird  bei  dm  Ztt- 
klappen  der  Form  gleioh»itig  der  Formbodcn  gehoben.*)  E«  iU  aurb  »one- 
BCblHgon,  wiche  üefrenitande,  welche  wie  die  gevCbnlioben  Flascb«!!  ia  an 
Form  gedreht  werden,  in  Formen  mit  durchbrochenen  WSaden  fertig  lu  blaeeB, 
um  die  AbkOfaluDg  der  letuterun  bu  fOrdern>) 

Der  betiuemeren  Hemtellung  der  Formen  halber  iet  empfohlen,  nie  *m 
einer  LegierunK  von  lOO  Teilen  ^en  mit  10  big  25  TcJlea  Nickel  odv  Kobalt 
va  verfertigen.^)  Flaschen  mit  erhabener  Schrift  oder  irgend  welchen  Ver- 
eieriuigen.    sowie    unrundc   Fluchten,    kOnnen    natOrlieh    in    der   Form  nidil 

gedreht  werden,  sodniia  man  di«  an  den  Fugen  der  Formen  eiitaleli«]>dcfl 
rate  oder  N&bte  imiUmvii  nmm.  Letstere  .lind  gering,  wenn  die  Form  genaa 
g«u>>eit«t  ist,  und  fallen  weniger  auf,  wenn  man  die  Teilungafugen  an  etwaig 
Kanten  der  Flaache  (2.  B.  I>ei  TierkantiRen  Flasch^^n)  legt. 

Wenn  Erhabenheiten  auf  der  Auisenfl&obe  der  Flaacbe  eatrt^ra  wDo, 
•0  enthalt  lelbttrerftOodÜob  die  Form  entsprecbeDd  gettaltete  V«rti«f(tMn. 
tTm  nun  siebet  va  aein.  daM  die  Laft  ana  dician  Vertlaoiigfln  rasch  eDtwefakU 
obae  dem  Kiadringen  du  Glusea  Widerstand  entgegennwetsta.  anm  die  ForK- 
«andnng  darcbbohrt  Min. 

Die  Mitte  des  Bodens  der  ans  der  Form  i'chobenen  Flasche  wird 
mit  etwas  äasgigem  Glase  so  an  dem  Hefteisen  befestigt,  daae  deam 
Achse  mit  der  Achse  der  Flasche  zosammenfKllt  und  dann  letztere  dordi 
Berflbren  mit  dem  Raode  des  oasugemacbten  Streicbeisena  tmd  eiseD 
leichten  Schlag  anf  die  Pfeife  vön  dieser  abgesprengt  (oder  aocb  d>e  ab- 
gesprengte FtfKche  in  eine  eiBome,  erster«  gut  umfassend»  Halse  (Fig.  fM] 

gesteckt,  welche  mit  einer  das  HeftatssB 

ersetzenden  Stange  behaftet  ist).    Ferner 

tAQcht  man  ein  eisemcfl  Stfibcfaea  ( Pa* 

deneisen)    in    dai  ge«cbinolz«De  01m, 

zieht  ein  tranig  davon  hentu  nnd  bi- 

det,    indem   man   cfl  an  da«   Gnd«  d« 

Halses  anlegt,  einen  dicken  Olasfaden.  welcher,  rund  um  den  Hab  {te* 

wunden,   den   dort   beÜDdlichon   Wulst  erzeugt.     Der  scharf«  Rand  der 

HaUmtlndong  wird  durch  Einhalten  in  das  Arbeitsloch  des  OfeoG  mndGeh 
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>)  V«rhsndl.  d.  Oewerbfietsa  Vereins  ISfiO,  S.  »S  m.  Abb. 

•)  D.  p.  J.  18.M.  181.   178  m.  Abb. 

1  D.  p.  J.  1881,  240.  117  m.  Abb.:    '«ai   ot 


Eneugen  der  grünen  and  weiMen  01a«gattuog9D. 
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Terechmolzen;  und  endlich  iQst  maa  das  Stock,  darch  «inen  angemeasenefn 
Schlag  auf  da«  HefteiHen,  von  diebem  ab.  —  Soll  das  Ende  des  Balsei 
(der  Kojifl  einen  sehr  regelmlUsig  gebildeten  Wulst  bekommen,  ko  be^- 
arbeitet  man  ihn  mitt«U  der  Flaachenkopfschere,  Fig.  286  und  2Et7, 
weiche,  gleich  einer  ScharBcbere, 
durch  ihren  elastischen  HUgel 
stets  geOffnet  zu  bleilwu  strebt, 
an  den  Enden  zwei  eiserne  Rollen 
und  Kwischea  dieäeii  einen  ver- 
jüngten Jiapfen  trfigt.  Letzteren 
st«ckt  der  Arbeiter  im  Innere 
des  Halses,  worauf  er  durch  Zn- 
•ammendrUcken  der  Scher«  die 
Bollen  von  aw^äen  anpreast  und 
zugleich  die  Flasche  initteU  des 
an  ihr  Bitienden  Hefteiseng  od^r 
der  Hülse  umdreht.  Der  innere 
Zapfen  giebt  dem  Flaschenhälse 
hierbei  eine  gani  bestimmte  Weite. 

Zaweilen  zieht  man  vor,  den  Zapfon  ausdehnbar  Bit  machen,  um  Terachie- 
dene  Huhweiten  lu  urzuugCD,  uuch  tlatt  der  Hollen  fett«  Backen  su  verwen- 
den.*] h's  werden  auch  die  Hollen  nelut  deren  Bfi^el  um  die  Acbae  de«  i^npfena 
drehbiir  gtnoiacht,  Hotlasa  die  Inoeugealalt  dec  Ualseii  gich  dem  nicht  glatt 
ninden  Zupfen  anschlieneu  kanii.'f 

Andere  genuDiflirmige  Uohlglasware  (x.  B.  die  BehsUer  der  Erd- 
Qllampeu)  werden  ähnlich  wie  die  Flaschen  behandelt,  wobei  die  For- 
men zuweilen  «igeitarlige  Kinrichtungen  erhalten.^)  Die  Formen  für 
bauchförmige  Lampen-Zuggläser  sind  meiotana  ohme  BOdeo. 

Um  ein  becherförmiges  Trinkglas  darcastellen,  nimmt  der  An- 
fUnger  mit  der  Pfeife  die  erforderliche  Menge  Ölas  aus  dem  UaTen,  blliet 
dasselbe  bimfSrmig  auf,  moebt  es  durch  iColIen  auf  dem  Marbel  wohen- 
ftnnig.  und  giebt  dem  IJoden  durch  Aufdiilvken  auf  den  Marbel  (wobei 
die  Pfeife  eine  senkrechte  Staltang  hat)  die  flot^he  Ueatalt.  Die  weitere 
Bearbeitung,  welche  in  der  Ausbildung  der  Ijeitenwand  und  besonders 
der  UUudung  beeteht,  und  von  dem  Ferligmacher  vorgenommen  Trird, 
kann  nicht  stattfindeu.  solange  doü  Ülas  an  der  Pfeife  sitzt.  Man 
sprengt  daher  dassclbo,  nachdem  ea  in  dem  Mittelpunkte  seines  Oodens 
an  das  mit.  etwas  Glasmasse  versehene  Hcftti&eu  angeklebt  worden  ist, 
von  der  Pfeife  ab;  legt  dus  Hefteiaea,  auf  die  Arme  des  Glasiuaober- 
Stuhles,  giebt  dem  Olaso  dareb  Rollen  des  Hefteioens  eine  drehende  Be- 
wegung, buticfaneidet  dabei  nütigenfalLs  den  Hand,  und  gtobt  mittels  der 
Auftreib.<)Chere  der  OtTuung  die  erforderliche  Weite,   der  Seitenwand  die 

■)  D.  p.  J.  I8«3.  It».  Ifi  m.  Abb. 

>)  Für    Innengewinde:    D.   p.    J.    1B79,    SS8,    217    m.    Abb.;    1889,    37S, 

1S6  m.  Abb. 

Fitr  Auanenifewinde:  U.  p,  J.  1886.  £69.  63;    1887.  S6S,  e»  m.  Abb. 
F(1r  inni;n?n  iogen.  BajonettTersobl.:    D.  p.  J.  18&1,  SiO,    II5  m.  Abb. 
■)  D,  p.  J.  ltit)9.  S7S,   136  ui.  Abb. 
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OMtalt,  sowie  dein  Randa  die  etwa  gewOiuebte  Anutd» 
t>ie  eretu  BoHrlieituug  geeobielit  mit  der  eüieniea.  di«  VoUandoog  nu? 
der  liiil]«rnen  Anftrcibacbcre,  dorch  welche  tetzlore  daa  Glas  den  Gkm 
[«rblUt.  —  Bali  der  Boden  oder  (lberhaa|)t  der  unlt-re  Teil  des  GIm« 
nlt  Bippen  u.  dgl.  verziert  werden,  so  bewerkstelligt  man  das  Aafblaan 
doBselben  in  einer  hfilxemea,  eiMroen  oder  me^NDgenen  Fort»  ron  eot- 
iprecbender  Gestalt.  Will  man  einen  Henkel  anbringen,  tto  wird  dinn 
mit  Hilfe  einer  Zange  u-  s-  w.  aus  der  weichen  OlaamaMe  gebildet  wA 
angesetzt. 

Ein  Weinglas  (Fassglas)  wird  aus  iwei  Stocken  lasammeogeeettt 
Der  an  die  Pfeife  genooiniene  Glasklumpen  wird  aUm&hUi^  dargvlalt 
anfjgeblaBen,  dass  der  grösste  Teil  desaelben,  ranKcbat  der  Pfeife,  Ub^ 
Ucb  eiförmig  und  bohl  BusfSlli,  am  Ende  aber  ein  rotlur  Zapfen 
fig.  238,  welcher  nnchher  den  Stiel  (den  dtinnen  Teil  de»  Foum) 
ar  leUtgenftnnte  Teil  wird  oft  ebeaMU  aosgeböbli,  wann  er  tob« 
betitiobtlicbem  Durßbmeeser  tBt.  Diese  (ao  sieb  unwe-Hentliche)  An 
lang  den  Stiele^  bringt  man  auf  folgende  Weise  hervor.  Mao  »tichi 
einer  geraden  Ahle  (dem  Ginsterher)   ün  ziemlich  tiefes  Loch  mitten 
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in  den  rollen  Zapfen  und  achkbt  nachher  sogleich  einen  grflnen  Bauis* 
tsweig  in  dieees  Loch.  Die  Feuchtigkeit  des  Holiea  rerdampft  und  bll 
das  Glas  so  auf,  dass  eine  bimartige  EOblang  entsteht,  deren  weit 
Teil  bis  nahe  an  die  dnrcb  das  Blasen  erzeugte  Ranptböblong  reicbu 
und  von  dieser  durch  eine  Glasscbicbt  (den  Boden  das  kUnftigtn 
Glases)  getrennt  bleibt,  Fig.  2il9.  Der  »cbeibanflJrmige  Fosb  wird  gt- 
bildet,  indem  man  an  den  Stiel  eine  gehörige  Masse  weichen  Olawi  u- 
setxt,  und  dioaer  durch  KweokmftsBiges  Anhalten  der  bcliemen  Aoftrcib-^ 
schere,  wttbrend  das  Glas  mÜ  der  Pfeife  auf  dem  Glasniatiberstahle 
greht  wird,  die  richtige  Geetalt  gtebt.  Die  nächste  Arbeit  ist  nun, 
Öles  in  der  Mitte  de»  FuttM  an  dem  Befteiaen  sn  befestigen,  Fig.  SlO, 
dagegen  tx  von  der  Pfeife  (durch  ein  Schlag  auf  letztere)  abxn^rengcn« 
den  Rand   mit  der  Schere   zu   I>e8chnelden,   und  scfalieasUeh   mitt«ls. 


Eru>ug(nii  der  granen  und  wein»  Qlasgatlangen. 


847 


AuftreibHchereo  d«n  Körper  xur  KelcbKestAlt  la  6rw«it«rQ,  sodcss  dai 
dorch  Fig.  241  dargeetelite  Q\»a  entstebt.  —  Soll  der  Stiel  and  der  Fum 
dM  Glaies  dUtui  und  iftrt  aasfalleo,  so  befolgt  ot&n  nachstehende«  Ver- 
fftbren:  Der  ArbeiUr  nimmt  etwas  Glasmasw  an  die  Pfeife,  rollt  &io  auf 
dem  Marbel  und  bläAt  sie  bimförmig  anf,  sodass  dos  der  Pfeife  eutgegen- 
geeetzte  Eude  dUnu  and  halbkugelig  wird.  Sin  Gehilfe  bringt  dann  aa 
einem  Eisenstabe  etwas  Glasmaftse,  heftet  sie  nn  den  orM-&hnten  gewölb- 
ten Boden  des  aufgeblaseneD  ktelnen  Hohlkürpers  an.  aud  der  erste  Arbei- 
ter bildet  dieselbe,  unter  Drehen  anf  den  Armen  des  Glaamacheratubles, 
mittele  der  Schere  znr  Gestalt  deis  Stieles  aus.  Der  Gehilfe  bat  indeKsea 
an  einer  zweiten  Pfeife  einen  kleinen  IragelfUrmigen  HohlkGrper  geblasen, 
nod  heftet  nun  diesen  an  den  Stiel,  ISet  aber  dum  sogleich  durch  einen 
sebwachen  Schlag  auf  seine  Pfeife  die»  letztere  wieder  ab.  Dadnrcb  er- 
bftlt  die  dem  Stiele  angefügte  Hohlkugel  gegenüber  dem  Stiele  seihet 
eine  Ofimng,  welche  der  erste  Arbeiter  mittels  der  Auftroibscbere  unter 
abermaliger  Drehung  so  erweitoi't,  dass  die  Kugel  sich  in  eine  nur  wenig 
Tertiefle  Scheibe  (den  Fuss  des  Glases)  venvandelt.  Kunmehr  nimmt  eia 
anderer  Arbeiter  da«  OIho  am  Mittelirnnkte  der  untern  BodenäUcbe  mit 
einem  Heft.ei8en  auf,  wonach  et»  in  vorBtehender  Wwse  von  der  Pfeife 
•bgesprengt  nnd  fertiggemacht  (I,   306)  wird. 

Da  in  den  ansefBbrten  und  allen  •onstigeu  P&Uen,  wo  ein  Befettigen  det 
OlaelrSrpers  an  dem  Hffteiien  »tattfindet,  lebttercs  eine  unangenehme  Spur  durch 
•twM  zurüi;kb]eibeijde  Ula^uiuie  ItiDterlBsKt,  »o  wird  t>rt,  um  diesvD  rivlstiind 
fn  vermeiden,  du  ßinklemtnen  d&i  Gefbte«  in  eine  Art  iwei-  Ader  vi^rUnpiaer 
Zange  oder  iederttiier  Hülse  (S.  S41).  welche  am  Ende  eine«  längeren  Stielei 
tiitt,  Torgesogen. 

Glasröhren  von  allen  Durchmessern  werden  auf  die  Weise  eneugt, 
dass  mau  eine  Glasmasee  an  der  Pfeife  durch  Blasen  und  Uollun  zn  einer 
hoblen  Walze  bildet;  an  das  der  Pfeife  entgegensetzte  Ende  eine  zweite 
Pfeife  oder  ein  Hefteiaea  mittels  einer  kleinen  Menge  weichen  Glases  be* 
Dwtigt,  und  endlich  die  Wako  in  die  Lunge  zieht,  zu  welchem  Behuf« 
swei  Arbeiter,  welche  die  Pfeifen  buken,  mit  rascban  Schritten  sieb  von- 
einander  anf  20  bis  30  m  und  mehr  entfernen.  OlasstSbe  entsieben 
auf  dieselbe  Weise,  nur  dasä  dabei  das  TorUuüge  Aufblasen  der  Glae- 
naaee  unterbleibt  nnd  die  volle  Waise  ohne  weiteres  in  die  Ltoge  ge* 
zogen  wird.  iSowohl  KOhreo  als  RtRbe  kOnuen  vierkantig,  dreikantig  u.g.w. 
dargestellt  werden,  wenn  man  dorn  Glaekfirper  vor  dem  Auätiehon,  durch 
Abplatten  auf  dem  Marbel  oder  mittels  dea  AaEMtreicheisens  (S.  842), 
diese  Gestalt  giebt.  —  Zar  Verfertigung  weiter  und  dioker  Glasr4)bren 
(glKsemer  Wasserlei  tungsröhren)  in  Formen  sind  eigene  Einrichtungea 
angegeben   worden  ^),  an  deren  Itrauohbarkeit  man  zweifeln  darf. 

Die  Glasfabriken  berecbnen  die  Menge  der  Holilglaawaren  oft  auf  eine 
e)Kei>t{lmtiche  und  ohne  ErlHuterung  unverBtAndlJche  uder  leicht  irref&hrsBda 
Weise,  nAmlicb  noch  dem  Hiltt^nlitindorl  von  loO  Küttenntilck,  welohe 
Hber  bei  kleinen  G^eutfttidan  mehr,  bei  groisen  weniger  als  10<)  wirkliohn 
Stflck  betragen.    HeiipieUweiM»  xftblt  man  auf  ein  HütteDDiindert  nachstehender 


^  D.  p.  J.  18C8,  »&,  Sb3  m.  Abb.;    lsr.T,  IM,  -IS  m.  Abb. 
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It.  AlwcliBitt. 


0«gtii»t&nde:  kktoe  Beohec  and  SalifSoter  200;  gf4w«r«  Sedier  vad 
mindergrertiga  Wein-  und  BranntvoingUaer,  iroiase  BronntwoiDfiBJCheo 
Inhalt  i!>Qi  ganz  klein«  üeukcIglB-eet  133'/i;  groMe,  Gcbwvre  od«r  ftio« 
ond  Branntwetngl&ater,  grooM,  schwere  oder  Tnne  UierglftMr  und  Becher, 
IgTtMaa  H«afcolgI&»er  100;  giMM,  achwon:  Bifirkrüg«  ron  %l  Inhalt  66*/«] 
l'tDtchgÜMaßiKktrhSi.fva)  von  '/.  '  300,  von  'J,l  l&O.  von  '.\i   UKl,  von  I  I 
L-TOO  IVtt  ««%;   MilcliBcbalen:   20  nn  DurahmeBter  100,   22  cm  66V«,    S&  «m  W; 
[Batt«rglocken  samt  Tellec:  12  cm  Duicbiaewwr  96V*,  19  rm  OO,   U  cm  40.  14 
S3';i;    Wein-  und  WuMrAascbea   nach  OtOtM  2i  bi*  lOu  Stack;    wonach 
dieseQ  ViUea  1  wirkliche«  Stflck  ali  V,  bii  i  Hattenattlck  gilt 

Der  Altgung  oder  Verlust  bei  der  GlaairareD Verfertigung  ist  too  doi 

Art.    Zuent  «ntetebt  Wim  ii«buels«n  eine  tiewiebtvertninderung  (dnrcnTL. 

lÜOchtigung  Ton  Aikaii.   Kobl«Di&ure  o.  a.  «.,  EntfcrnuDg  der  UIm^kIIc,   f'b«t> 

Raufen  oder  Auelaufun  der  Schmolzhftfen) ;  diveor  S«bmclEvi.Tliut  kann,  ron  titimw 

aewOhnliuben  Füllen  abgenehen,  l>ei  geringen  (.llaxg&ltuneeo  auT  iO  h'ta  35  od 

'•elbtt  S0%,  b«i  feinen  auf  12  l>ia  20«',  vom  Ceeamtgewicbt  der  Rahttalfe  Tcr 

asaohlairt  wvrdvn.    7.w«it«n«  fllU  ein  gawiwer  T«il  der  fertig  getchmoUeMB 

OlaamaMf  bei  der  Verarbeitang  dadarch  ab,  da«  GIoa  an  den  Pfeifen  i 

Cleibt.   der  InbiUt  der  SchiD«ndiIlfBn  aiobt  xtiiUff  aafgearbdt«t  werdea 

mnnche  Stücke  r^rbrecben,  n.  «.  w.;  der  Betrag  hierron  dSrtte  diirchM:'  ' 

SU  «twn  2D*/d  aaiuoeboieo  «in,  ateigt  bei  Anfertigung  kleiiikT  Ware 

30%,  bleibt  dagegen  bei  grosser  Arbeit  erheblich  untftr  jeuet  Uitl«)zahl.    Du 

meiste  dies«e  Abganges  wird  gesammelt  und  iriAder  oingcÖcfamolKes.    Im  pomtt 

UarchKhnitte  geben  aI«o  aoa  100  iy  rohen  Glanati«!  unmittelbar  aogtohr  bi 

bi*  60  bß  Ware  hervor. 

Das  Rlaseo  mittels  des  Mnndee  ist  eine  sehr  anfrrcifonde  Bes^- 
tigQDg ;  es  sind  daher  manche  GtnrichtangeD ,  bezw.  Ver&hrea  rcrgf 
BohlHgeQ  aoi)  im  Gebrauch,  welche  ilen  Zweck  bab«n,  dieses  Blasen  gm 
oder  leilweiae  «ntltebrlich  tu  macben.  UtLhio  ist  m  reoiineu:  das  w.  l^ 
beAcluiebeae  ÄuawalxeD  den  (ila&os^  sowie  das  niH-h  aD^ultlhreode  dgeot* 
liebe  Preaaen  des  Olaae«.  Einige  andere  denselben  Zweck  ■•nqU 
Mittel  sollen  liier  erwühnt  worden. 

Sehr  alt  üt  diis  Verfahren,  ein  wenig  Waeaer  durch  di«  Pfeil 
Bohlraom  dea  geblaaeaen  Olaie»  sn  geben  und  »ofort  dm  Dagmen  anf 
PfeifenmOndang  su  drücken :  dia  Suanuuuc  der  ent^tebendeu  Wawen* 
irirkt  dann  «benHO  wie  der  brück  dtr  eiDgebloaencn  Lull.  Ucuer  an 
i»t  der  Druck,  welcher  durch  gq>reaate  Luft  auageilbt  wird,  die  ein  OebKivi 
leine  Pumpe  liercrt.']  Es  wird  aDRCgeben*^  dau  ein  Arbeiter  auf  einig«  Dawr 
tiur  t'inen  t'berdruok  von  0,t&  Atmotpb&rcn  snengt-n  kimne,  im  Uit 
□ur  0,005  bin  0,(IH  Atmoa)>b&r(!n  kervorhiingu,  duu  man  aber  luit  Pr«»]l 
gQaaLigstun  arbeite,  wenn  sie  für  Kristiül-  und  Feoälerglo«  Ü,I8.  wel 
KU  Httblwar«  oder  H^ilbkristall  0,2.  Fttuchengliu  0,2^  Atmo«phirVD  odcf 
viel  kff  auf  l  gern  Pberdruck  habe.  Aithley'«  Verfahren*)  aoll  fUr  < 
'loblw^e  dem  Arbvitvr  nur  die  ßeschickong  uad  Bvnufiivhtigung  der  betrtP 
Icbden  Maitchine  Übrig  laasen. 

b.  Gupreeates   Hohlglan.   —  Hofalglaswaren   mit  erhabcneii  Tf 
ingen  durch  Dlosen  in  Formea  lu  eraougen,   ist  im  ulI)^iDeitiea 
langti  b«kaantcä  Dod  auageUlitett  Verfahren;  aber  es  war  der  otac 


<)  D.  p.  J.  1832,  46,  4M6  m.  Abb.;    1881,  ä4U,  116  m.  Abb.;    !»«;>,  'iÜ 
449  m.  Abb..  S4»,  BS;    ISD»,  ä73,   13^  ui.  Abb. 
'(  \}.  p.  J.  IftftJ.  268,  Hb  m.  Abb- 
■i  D.  D.  J.  läS^  27S,  13:1. 

Verband  langen  dca  Oeworbflasevereim  tB90,  S.  S6  B.  Abb. 


Crteugen  dn*  grflnen  und  weisen  Qlakgaltung«». 
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Zeit  TorbehftlUn,  hierin  den  bOcbstcn  Orvl  von  VolUommenlieii  eu  er- 
raioIl«n,  wodurch  ßnaBertt  geaebmactc volle  und  reiche  Arbeit  jetat  dar- 
gestellt wird.  Die  Formet!  dorn  werden  meist  aoH  Messing  oder  Ouseeisan 
gemaoht,  kunstvoll  anegearbeitel,  and  bestehen  aus  zwei  od«*  mehrereD 
TeUen.  QegeaslAnde  nüt  tiefer  Hüblnng  und  enger  Mündosg  werden  in 
diesen  Pormen  mittels  der  Irlmtiiiiaiiherpfeife  aufgeblasen,  wobei  mnn  — 
da  ijas  Glas  gewühnlicb  eine  bedeutende  Dicke  hat,  demnach  die  Lunge 
des  Arbeiten  nicht  Kraft  genng  ansttben  k&note  —  entweder  mittels 
eine<)  Bl&xlmlgee  oder  einer  Druckpumpe  oder  dgl.  (a.  w.  o.)  Luft  durch 
die  Pfeife  oinpr«s8t;  oder  ein  wenig  Waaser  in  die  Pfeife  bringt,  weldies 
darin  verdampft,  worauf  —  wihrend  die  Mnndiüffnung  mit  dem  Daumen 
verschlossen  wird  —  der  Dampf  das  Glas  ausdehnt.  Tiefe  Stücke  von 
nicht  bauobiger  Gestalt  und  mit  weiter  OCbnng  (KHiincben,  Ilccher  o.  dgl.) 
Bind  auf  ilie  Weise  danuetelien  il,  ü.  289),  dat»«  man  die  Form  mit  UlVs- 
aigem  Glase  nnrollstJLndig  ftlllt.  dann  ein  Mittelst.tlck  —  einen  Korn  — 
bineindrllckt,  welcher  die  HQbhing  erzeugt  und  die  Masse  nUtigt,  smr 
Anübildutig  der  Wund  bis  oben  hinau&ustei^'en. ')  Dabei  bedient  man 
sich  einer  Schraubenpreese,  deren  Spindel  den  Kein  beruutei^  und  auch 
snrilck  hiD&nfftthrt,  während  die  Form  selbst  anf  einer  eisernen  Platte 
steht,  wek'he  auf  einer  etwa  70  cm  langen  tyiscubahn  anter  der  Presse 
hinein-  und  nachher  wieder  barBnugeschoben  wird. 

Manche  becherfijrmig  gepresste  Stocke  werden  nttchtr&glick  —  nach- 
dem man  uie  durch  KinhaltüD  in  den  Glasofeu  stSrkcr  angewärmt  hat  — 
noch  auf  dem  Olasiuachei-stuhl  mittels  der  hölzernen  Anftreihschere  nach 
Sebalenait  ziemlich  erweitert  oder  am  itande  ausgeschweift.  —  Alle  in 
Formen  gefertigte  verzierte  Ware  kommt  unter  dem  Namen  gepresstes 
oder  gegossenes  Glae  vor,  wenn  sie  auch  durch  Dlasen  erzeugt  ist. 

Geprwate  Veruei-ungen  UI>Qrtreft>D  tefar  häufig  die  geKchtiffenen  nn  kttnit- 
ToUer  Zeichnung,  und  eirid  aehr  viel  wohlfeiler  a^  jene;  ea  fehlt  ihnen  aber 
die  Schärf«  Khr  Kanten  und  Ecki.>n,  mw'u-  <li«  RpiegelKlatte  fnuKlElnBende  Ober- 
flXcbe,  welclie  diP  geschliffene  Arbeit  in  ihrem  VorteiTR  n.u9i«ichnot.  Difcae  Od- 
voUkomtuenbeiten.  eu  w>elclien  sich  noch  eine  andere,  nämlich  die  leichte  Zor- 
brechltcbkdt  —  befcrndtfre  de«  mit  feinen  rautenförmigen  (den  aogcnsanten 
BrillaiitHcblifr  nui-liuhmeiiden)  S[>itzen  venierten  gepreaiten  Olusea  —  goaellt, 
wertlen  bei  neueren  KrEeugniaaen  dieser  Gattung  grCssteoteila  dadurch  vermie- 
den, dass  man  mehr  solchu  Formen  anwendet,  durün  weicht.'  die  AuBsenseiten  der 
Oltnr  gestreifte  nnd  breitet  «cliitc^bte  Flächen  «thalten,  di^'rnige  Art  des  8obliff«i 
oaohahmend,  welche  man  gcBcfaillt  nonnL  Bvi  diesem  VeHahi-en  kommen  die 
OUser  meist  schon  aus  der  Form  mit  spiej^ei glatt  glänx^iidor  Ol^rHficfae,  wulche 
nfitigenfnils  durch  geringe»  KAchitchlpifflii,  oft  allein  durch  Poliproii,  den  hßchtten 
Orad  der  Vollkommenheit  erlu.ngt.  Überhaupt  werden  grOaseie  tflfi'tte  Flächen. 
deaglei<jten  glatte  R&nder,  rogelmfissig  durch  Schlafen  ausgebildet. 

O.  Volle  geprcsAte  Olafiware.  Eben:4o  wie  man  durch  Hiiulrticken 
eines  Kernes  da.s  tiQ^Higu  Gins  in  den  üoblruum  uiuer  Form  zwingt,  um 
au)«  ihm  Hohlware  zu  machen,  wird  dasselbe  in  Gesenken  durch  „Preasao** 
zu  rollen  GegenstJiodea  ( MesserbOcke ,  Flaschenstvpsel,  StSpselknOpfe* 
Teller  u.  dgl.l  gestaltet. 


t)  D.  p.  J.  1B5&,  ISS,  S9  m.  Abb. 
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11.  AbMboitt. 


Hui  bedient  «ich  litoniD  einer  Schnuben*  od«r  ancli  viitvr   B«baipr    _ 
dii  WerltKcu^e  nnd  im  iHmgen  den  Sohtnietlc^iivenkän  IS-  217)  Mhr  uiüi^ 
nteUteni  Ewi*iteilif;,  nach  Erfordern)«  »ucli  niebdeiÜR,    Um  den  geprexten  i^M^ 
mehr  Glans  bu  (reben,  aIs  sie  dnrcb  Abklatacben  der  Pre«sforTttwandiui|f 
(Tgl.  I,  387),  hBU  lOftD  di^telben  mittels  einvf  Heftciii«i]i>  einig«  Minuten  i 
Gtawfen.   Sontt  wird  die  erfordcrlichi!  Gl&tte  duKh  Schleifen  Uezw.  Feii 
(t.  w.  u.|  (gewonnen,   wie  auch  du«  äehloifea  cur  Beeeitiguog  de«  ent 
Grftt««  dient. 

Man  nennt  axKh  dieus  gepreMte  Glos  (unrichtig)  geigosseneft;  cigMl- 
lieh  gegossenes  Glae  (welcbea  allein  durch  sein  Bigeng«wic^t  die  tt- 
ireffende  Form  angfuUt)  kommt  selten  vor.  Es  iii  wirkliches  OieaNta  b 
Vorschlag  gekommen  fUr  die  Erzeugaog  glBsemer  ROhrea').  gllmw 
Wahen*)  a.  s.  w. 


2.  DarstellaiiK  der  geTArhtßU  bezw.  biuit«ii  (jlteer.'i 

Die  Färbung  des  Gluea  dnrth  ZusStxe  beim  SchmeUen  der 
bewirkt  man  zu  verschiedenen  Zwecken.  Entweder  geeohiabt  sie  mit  gr 
wQbnlicfaem  weijtun  OUae  und  Krietallglao,  am  daraos  TaCelgliis,  GcttHt 
und  geBchliffeDe  Ware  aller  Art  darziutellen  (gefSrbtes  Glas  im  engm 
Sinnet:  oder  man  bereitet  leicbtflUbHigos  GUe  uiu  den  allerreineten  Bob* 
btoäien  und  fUrbt  <laia>elbe,  um  damit  alle  Arten  von  Edelsteinen  kOnrt* 
lieh  nachy-ubildcn  (Glasfltlaae,  Glaspnaten). 

I)  I-'arbige»  (ilaä  zur  Herstellung  grÖaBerar  QegensUnde  wird  ta 
den  gevröhnlicbrn  QWJ^fen  aus  nolchen  GtassStxeu  bereitet,  denen  mtB 
die  fllrbBiiden  Stoffe  m  gcböriger  Menge  /.ugesutit  hat:  für  Ulao:  Kobalt- 
oxyd,  Schmähe  oder  v^affcr;  l'ttr  votschiedone  Aii:t:n  von  Gelb:  Chlartüt 
antimonig«  ^ure,  Uranoxyd,  Holzkohle  in  geringerer  Menge;  fUr  Gt 
Knpferoijd,  oder  Chromoxyd,  oder  Kobaltoxyd  nnd  imtimonige  S8i 
versi^iedenee  Kot:  Kupferoxydul  oder  Scbwefelkupter;  GoldaafU 
(Mier  obne  ZinnaQf1<iiinng  oder  Zinnoxyd  iRnbinglas);  Branoattta; 
Schwarz:  Braunstein  iu  gruwer  Menge  mit  etwa«  Zaffer;  oder  Bram 
stein,  ZafTer  und  Ki^enhammerschlag ;  u.  &.  w. 

ündurchüicbtiges  oder  durclischeiDendefl  wmsms  Glos  eneugt  eia 
sats  Ton  Zinnoxyd  und  Illeioxyd  zur  Glasmoase  (Milobglae),  oder 
Beimischung  von  Rnocb«nasche  (Bcinglas). 

[>era  weiernsn  Qliise  werden  10  bii  20*,,  weimgebrannter  Knookea 
geiiebil.     Naob  dem  Sclimelzeii  i«t  da«  QIak  TOllkDuimen  klar  nad  dar 
wird  aber  (;etr&bt,  besw.  mil<;hwbiss  in  dem  Grade,  wie  ee  bei  dem  Ve 
an  der  Pri-ife   Kiwilntuinff  erntlirl.     Die  uilehweiaM  Fkrb«  triti.  um  »n  nd» 
hervor,  je  hlLutiger  die  RrwilrmunK  .^tattändet.    Ea  ist  auf  diese  Weit«  di«  F^ 
hnng  des  durcMcheinenden  Opalglanes   bis   sun   gsrilttigten  Mtlabweni 
eniden. 


>}  D.  p.  ^.  18QT,  148,  94  m.  Abb. 

»)  D.  p.  .1.  1874.  212.  Sül. 

»)  F.  Fliicher,  Chero.  Tw:hnol.     LAipsig  1S89.  R  707. 

B.  Schwan:  Ober  die  Hentslluiig  renetianücfaer  Uotaiksn  »bA  Ol 
Studien:  Teitschr.  d.  Gewerbfletuvereins  tSHi,  S.  304.     U.  p.  J.  188«.  SO?,  fi 
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Untar  dem  NamBu  Alabaeterglae  (auob  Opalglas  oder  Reie- 
glas)  kommt  ein  weisslich  f^etrübles  (ilaa  Ton  alabn^terlihnlicheni  An- 
sehsD  vor,  welches  sehr  reicb  ao.  Kieselerde  uod  bei  garioger  Hitze  ge- 
Bchmolzfln  ist,  wonach  wahrscheinlich  wird,  dasB  Beine  Trübung  ron  einem 
mechanisch  ein  gemengten  (nicht  in  die  Vergksang  eingegangenen  oder 
entglaaten)  Anteil  Kieselerde  herrtthrt.  0 

Weisaeo  Milchglas  and  Beinglas  aind  beim  Duichsdien  gegen  daa  Triebt 
daran  Ton  einander  xu  untericbeiilen,  dim  «ntem  nin  weiw,  leUterm  aber  iHt- 
lieb  opalisieren {1  erscheint..  —  Ein  aattweijaei  üXna  entMeht  nnrh  durch  Zuiatt 
einer  sTOEsen  Menge  t~  bis  h"/,]  weieien  Arvenilce  zur  MaB»i>  eines  lehr  bleihal- 
tigen larblosen  Glues.  —  Dai  durch  KiipforTerbindtmgcn  durcbncbtig  rot  ge- 
fbbte  Glu  seigt  einen  Stjcb  in»  Gelbliche  oder  BrfiunÜchoraiigenrotc,  wfthrend 
das  mittels  Gold  gefärbte  echte  RubingW  ein«  rein  und  feurig  tiefrot«  Far1>a 
besitzt.  Der  eu  letEtcrein  dienende  OUwata  (tneüit  eine  Hturk  bleibaJtig* 
KrüttitllglaiiiiiiM^huug)  irird  mit  »iner  gerinifen  M«nf{«  f)ora.x,  lebr  wenig  Ziim- 
oxyd  imd  Antimonosyd  ronetzt  und  mit  piwaa  Goldauflöannp  (worin  nur  1  Teil 
Oold  gegen  11  SOM  T.  dvr  GenAtutnnunw)  befeucbt«t,  gescbinolxen  und  taogMtD 
atagrtflhlt;  man  erhillt  auf  dicM  Weise  ein  towMgelbea  Glai,  voltrhe«  durch  nll- 
mulicheB  AnwArmen  die  BubinfArbe  erlang  Naich  einer  anderen  Aagabe  eat' 
•teht  unmiCtclbaT  durch  die  Scbmelsung  bei  nicht  zu  bober  Hitxe  das  Ruliio- 

5 las,  trenn  man  4ä  kg  wei<sen  Qiiarzeand  mit  der  durch  Wasser  verdünnten 
,af10iuiig  VOR  6  bis  10  •/  Dukatengold  in  deesen  zwanEigfachvoi  Gewichte  K9nigs- 
waeeer  tMi^sprengt.  durcharbeitet.  di\nn  6ü  kg  Mennige,  12  k^  Pottasche,  8  1-^ 
Salpeter  datu  mengt.  PtVr  dunklere  Färbung  wird  cur  Goldzusatt  TergiOewrt, 
anco  wohl  eine  dem  Goldgevrichti?  gicicho  Menge  Zinn  (cbenfalU  tu  AuflSsungj 
beigefügt. 

Perlmutterglas  gewinnt  man,  indem  man  zerkleinertm  Glimmer 
in  die  Schmelxe  einrQhrt  oder  aneh  eine  Inirze  Zeit  mit  dem  geschmol- 
zenen Glase  in  dem  Ofen  Iftsat.') 

Die  Vcrarboitnng  der  gcfKrbtcn  Gltaer  geechieht  anf  dieselbe  Art,  wie 
jene  de»  farblosen  Glasee.  Man  wendet  aber  dabei  oft  verschiedene  Ktmat- 
griffe  an.  Dm  die  Parbenwirkong  in  verlLndem.  So  wird  /.uweilen  doa 
^rblotte  Krielallglae  nur  farbig  Uberfangen,  indem  man  den  aa  die 
Pfeife  genommenen  Klumpen  KrieiaUgtaa  in  geschmoUene»  farbiges  (aoi 
bUnfigsten  rotee)  Glas  eintaucht,  womit  er  sich  Überzieht.  Dm  angewen- 
det« farbige  Olae  wird  dann  t!lberfa.ngglaa  genannt,  nnd  bekleidet  die 
Qegenstinde  in  einer  mehr  oder  weniger  dünnen  Schicht,  die,  wenn  sie 
an  eimalnen  Stellen  dorchgesebliffen  wird,  die  farblose  Unterlage  zum 
Vorschein  kommen  iKsat.  Kimnit  man  r.nerst.  farbiges  Olas  an  die  I'feife, 
darüber  nngef^rbtee  und  endlich  wieder  farbiges,  so  ist  der  Gegenstand, 
den  man  darane  macht,  anf  beiden  Seiten  UliRrfangen.  Nach  diesem  Ver- 
fahren kann  man  auch  eine  grO^ere  .^nxabl  verechiedenfarbiger  Schichten 
Übereinander  legen,  die  dann  beim  Schleifen  der  Ware  in  angleichen) 
Uat'se  anf  die  OberUfiche  kommen  (durchgesehliffene  baute  Qlttser^ 
'itengt.  man  verschiedenfarbige  Glasettlcke  im  Hafen  dnrcheiiraiider.  and 
rUhrt  nach  dem  Scbmeb^n  mehr  oder  weniger  am,  ko  erhfilt  di«  Haete 
ein  marmoricrtee  Ansehen,  weil  wegen  der  /.ühäU»tdgkeit  des  ßlaaes  Ho 
Mischung  anvollkommen  ist.    Marmoriertes  Glas  wird  aber  aach  auf 


t)  D.  p.  J.  IST7.  224.  62a. 
•)  0.  p.  J.  18T;.  e!!4,  4411. 
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II.  Absohnitt. 


die  Weise  dargeatellt,  daüs  man  ain  Semenge  Teracbieden{iu-big«r  Ueiscr 
Glftsbrocbsttlcke  anf  den  Marbel  (S.  8H4)  legt,  die  an  der  Pfeife  befind- 
liche woiobe  Ulosiuiwee  darauf  rollt,  am  ein  AqUcImu)  zu  veranluita. 
dnn:])  Einhalten  in  das  Arbeitalocli  des  Ofens  die  Värächmehang  bewirkt, 
endlich  das  ätQok  wie  gewübalicb  fertig  arbeitet 

Murmonirtige  dicke  Tafel»  tu  Tincbplatten  n.  dgl.  werden  dadureb  bft- 
vorgebracbt,  daaa  man  <siß  gideh  d<.>m  dicken  Spiegelguae  gieast  (S.  dSÄ).  tlam 
dabei  entweder  Torliliifig  TerKcbied«nf^biue  Olanoaenn  mengt,  od«r  soi 
Gienbftfen  gleicbuitig  diese  Massen  anfgieut  ond  anf  der  Tafel  lieh 
mengen  Iä«t. 

FiligrangJas,    Fadenglas,    Petinetglas,   Spitzenglas, 
man  Gegenstünde  aus  durchsichtigem  ongof^rbten  Güue  —  Rreidegli^ 
S.  H'i3,   826,    von    sehr    leichlsobmelzender   Art   —  in    welcbeD    fiuPUgl 
(meist  undarcbsicbtig  weisse)  GlasfOden  dergestalt  eiogctcUoBSen  und  Ts^ 
schmollen   sind,   doss  sie  in  regelmttseiger  Anordnung  entweder   neb 
einander  herlaufen,  oder  in  mannigfaltige  ScbraabeawiDdnngeo  gelegt  i 
scheinen,  auch  oft   —  durch  die  Kreuzung  der  hintereinander  sichtl: 
Windungen  —  das  Ansehen  eines  feiueo   lockeriin   (mussulinartigsa)  Q«- 
webes  erzeagen. 

Die  Vorl)ereitang  cur  Krteugung  dieeea  eigBntQnlich«!n  GlasM  gMckfskt 
durch  Anf<5rtif^Dg  ron  Htllbchen  auf  fol};ende  Weiae:  Der  Glatmaclier  rämt 
ans  dem  Schmelzbafen  mit  der  Pfeife  nngefftbr  lf»0  bis  350  p  däi  fikrUgta 
Glases,  Tolli  diese  Mane  auf  dem  Marbel  zu  einem  6  bis  9  r«n  langtn  Stab  au. 
t&Mt  sie  etwas  abkQhlen  und  taucbt  eie  dann  in  aetunelsendea  dbrehncbUgo 
Glos,  Boda«s  eicb  duo  4  bin  6  mw  dicke  UQllo  bildet,  wctcbä  durch  abeniiali|M 
RoUflii  Knf  dem  Marbel  abgeglichen  wird.  Darauf  erhilst  ntHn  die  iaiDer  oSdt 
an  der  Pfräfe  ätzende  Glasmasu  stark,  befwtigt  an  deren  Knde  ein  mit  rlva» 
weichem  Glnae  rersehvaes  Hefteisen,  und  xieht  nun  den  Sinb  mehr  od^-r  wi 
lang  und  dOnn,  o&mlich  zu  einem  Stftbahen  von  2  bis  6  mm  Dorcbmc 
velcbe*  man  in  9  bis  \h  cm  lange  StQcke  lerbricbt.  Vm  mit  solebeo  :  _ 
die  einfachste  Art  ron  Fadengla«  r.a  eneugen,  reriUirt  man  wie  folgt: 
■t«Ut  an  der  inneren  WandflSohe  einer  tremmelartigen  Form  von  Uewl 
Sehmelttieg^lmBiM;  ringihemm  Stibcben  der  l>Mchriel<enen  Art,  befest^ 
•olben  durch  eine  auf  den  Boden  gebmchte  Lage  ron  weichem  Thoni  erhilit 
das  O&ate  m  stark,  da«  die  äläbchen  ohne  Schaden  TOn  »chni  '  >"■  ■ 

hemhrt  werden  kOnnen;  nimmt  hivrauf  mit  der  Pfeife  etwas  dm 
maese  aus  dem  Bafes,  bl&at  *ie  xu  einer  Trommel  auf,  erbilxt  di«;»«  i>L'>irTiiinut, 
brfcu;t  sie  ins  Innere  der  wie  ungegeben  rorberei beten  Form  und  bewirkt  hier 
doreo   fOTtgseeixU«  starkes  Aufblasen    de«*en  TereinigunR  mit  Jen  Stfthchi 
worauf  uoh  das  Ganxe  ans  der  Form  ziehen  llUtt.    Man  erhitzt  die  lolrhcr 
stalt  mit  Stfiboben  besetzte  Trommel,  rollt  sie  auf  dem  Marbel,  erbitxt 
ÜSat  üe  ein  wenig  weiter  aof,  nnd  aieht  nun  mittdii  einer  «Cange  das 
Ende  so  Boiammea,  doM  hier  alle  Ffiden  in  einen  Punkte  aasanimew 
Von  nun  an  bearbeitet  nnd   vollDiidet  man  du  Stltck   weiter   wi«  jede 
geblttjcue  Arl>eit.    Durch  geeignelo  Drehung  fWindung)  kann  man  dm, 
eingeschtotoenen  Fäden  die  Lüe  *ou  }?chraul>ciiliui*<n  geben;  die  gana^ 
erfordert  aber  gnKSG  Genehicklichkeit  auf  Seite  des  Glainiftcfaers,  daasi^ 
die   Ftmon  bei  der  Ausdehnung  und   Uestaltisverinderana  des   Ö«tJLm*m 
regelm&sage  Lage  geraten.  -  -   Vin  masefaen-  wier  nctiAbnücbes  Ai 
Mugt  man  auf  füllend«  Weis«:   Man  ütcltt  in  eine  Form  wie  oben  _. 
nn  StKbnben,  jedodb   in   einer  reeelroäMiigen  Art.  abwerhwlnd   «um  Teil 
Tun   farbinem   Idurchnchtig  dberraniteneml,  zum  Tel! 
«irhtigfm  T>lu«-,  biMt  im  Innern  dieses  St3bchenkri.'iie-< 
sichtigem  Glase  mit  ^roaser  Wandstärke  auf;  erhitat  dit;  imiiir  u-.fi<ri:. 


Dant«Uun^  der  geftrbt«!  besw.  bunten  Olftser. 
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auf  dem  Hiirbnl  iinJ  zieht  dam»«  mitteb  eines  ansBklebtfln  Herttiitoos  oin  SULb> 
eben  voa  4  odflt  S  mm  Daichm«aa«t,  «ihrvnd  sogleicfa  diu  Pfeife  —  woran  d«a 
eine  Ende  befwtifft  üc  —  auf  dsm  Gltumaebenfeuhl  um  ihre  Aobne  ^adreht 
wird,  am  den  FUen  die  Läse  von  SchrKubenK&nt^o  zu  «rt«ilen.  Aas  «oloben 
gcirnndenen  Stftbchen  wird  nern&ch  ein  Ring  zuBftmmcnf;eitfilIt  und  nuf  der 
Aussenßäebü  em«a  vebliuvrioii  Cflinderg  von  dti ruh licL tigern  Olsw  angeachmol^^n. 
wie  oben  bei  der  Wrarbeitunx  einfacher  unffedcehter  SUliclien  anffegeben  ist. 
Oaa  Vorfahren  kann  rielfacb  abguaodert  wecuen,  um  das  Ansobfn  der  fiuügen 
Ware  v«nichi«den  lu  much«»-') 

Ee  ist  neat^rdinjfs  «in  Verfahren  Tor^eeohlog^n  worden,  durch  welcliaa  die 
Gewind«la4{e  dea  Fadeotflaaea  Kenau  tienuH  gewonaen  werdop  koII  ohne  Auf* 
wand  Ro  groMer  tietcbicklichkeit,  wii>  da*  Itllore  Vorfahren  Terlanfft.')  Der 
Olaflblflter  aimmt  zun&clut  mit  dem  Seft^iaen  etwoa  WeiMglai  und  wickelt  tua 
diaeen  Weia«glaMtab  beliebig  einige  farbige  tilaMtreifen.  DiM«a  Qlaiig«nü»eh 
wird  nun  unter  fortwUhrendoca  Drehen  d&a  Hefteiaans  um  einen  kegeJf&rmigeo 
Etorn  gewickelt-  Die  &uf  dem  Durne  lietindlicbe  Ola**pira1e  glfittvt  man  d&nu 
so  weit,  doss  eie  einen  dichten  Trichter  bildet,  sIro  die  farbigen  QlaefUdiin  sich 
kreuMn.  Man  rntf<;rni  hierauf  den  Dorn  und  «chliesit  deit  Trichter,  um  in  g«* 
wohnlicher  Weise  durch  Blasen  da«  fllai  auszubilden. 

Hillefiori  (Glasmosaik)  ist  eine  dem  Fadeoglase  yerwandte  Art 
farbig  ver/.ierter  Glaeware,  welche  aus  verschiedenfarbigen,  nach  b«etimm- 
t«r  Zeichnnng  geordneten,  durch  farblosßü  Glaa  vorhundenen  and  roo 
&rbloiier  GlasmasAe  aiuscbloaaeuen  OlasetRbchea  (oder  Teilen  solcher  StBb- 
6b»D)  besteht. 

Man  nimmt  s.  B.  einen  kurzen  Stab  Ton  rotum  Olaee,  welcher  am  Ende 
der  ETeife  durch  Rollen  auf  d«m  MHrl)«l  eebild«t  iiit;  legt  rings  am  diniN«lb«n, 
dflr  Lfinge  nach  binuuflauf4>nd .  jK-ch»  dicke  Fäden  von  aeBchmoUene m  blauen 
Gltue  and  bildet  diwe  mitteN  der  Zünite  eo  aus,  dam  ihre  Queriicbnitle  Drei* 
ecke  werden,  wolcbo  mit  ihrer  Grundlinie  am  runden  Stabe  sitö'n;  füllt  deren 
Zwiscbearäitine  mit  undurcbvicbbgum  weinen  Glaee  au«  nnd  rollt  da»  Uauz« 
auf  dem  Marbel:  tanoht  in  flOaiigee  gelbes  Glas,  und  rollt  wieder:  umgiebt 
«adlicb  diote  xusammongeeetxt«  Wabe  mit  einem  Kranio  dicht  UDeinandec  bo- 

Cder  runder  weiiNer  St&bohen,  die  ilurch  Erhitzen  und  Kintaiichen  in  färb* 
OUsmasae  damit  verbunden  werden.  Nun  wird  das  Stück  in  die  Idnge 
goeogen,  bic  es  nur  10  oder  12  mm  dick  iat,  wobei  Bicb  alle  Deatandt«ile  eot- 
•preebend  verfeinern,  ohne  ihre  gegenuitige  Lage  oder  ihre  OrOHenverh&ltniMA 
so  Andern.  Werden  hierauf  von  diesem  Stabe  karte  Teile  (Scbeibchen  von 
S  bi«  H  itim  Dickef  abgeschlagen  und  auf  einer  Sandstein  platt«  eben  i^eschliffea, 
RO  iwigt  jedes  derselben  auf  beiden  FUkben  im  Mittelnunkte  eine  rote  Kreii- 
Qücbc,  diese  umgeben  von  einem  blanen  sechaspitiigtin  ^t^rnv  in  wciiiaenj  Felde, 
um  letzteres  einen  gelben  Bing,  nnd  da«  Game  eingefavt  von  einen  KreUs 
weisser  Punkte  ttder  Perlen.  Man  geht  noch  weiter,  indem  man  aus  solchen  gleich 
oder  verKhiedenartJB  gemusterten  Stäbchen  eine  aoae  Watao  suaammeuBttt, 
die  man  wieder  in  die  ULng«  steht*  auf  solche  Weis«  erlangen  die  eioMlneo 
enten  Bpjitandteile  oft  einen  hohen  flrad  von  Feinheit  und  die  Geeamtzeicli- 
oiuigen  eine  reiche  Mannigfaltigkeit.  Ut  «in  gehöriger  Vorrat  Scbeibchen  mit 
allerlei  ICeichnungea  bereit,  so  kann  man  damit  KristallgiasgegeaslAnde  auf 
mehrerlei  NVeiso  vercieren.  Bei  BoUglae  geschieht  dies,  indem  man  das  Innere 
einer  Torrn  mit  jenen  bunten  Scheibeoen  b&l^,  dann  einen  halb  anfgeblaseneo 
bohlen  Glaakflrpcr  hineinbringt,  ihn  darin  vSlIig  aafblAst.  samt  den  daran  kle- 
benden Venierungen  herauaoimmt  und  auf  die  tonst  Qbliotie  Weise  ferUgmaebt; 
oder  indem  man  mittete  beeoodcrer  SuaMtfriffe  das  Glas  doppelt  macht  und 
die  Vnueraogen  swiadian  baiden  durchsichtigen  Wllndeo  '-  innig  mit  denaelbsn 

>|  D.  p.  J.  181S.  f»,  20  m.  Abb.:    1M&,  87,  SSt. 

W.  Stein,  Glasfabrik,     Braunschweig  1862,  S.  toa  m.  Abb. 
0  D.  p.  J.  lftt»4,  iäi.  530. 
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(I.  Abschnitt. 


venchmolMu  —  dnscblioMt.  Volle  QeseiifitILiide  iwie  Briefbet-rliwerer.  Uskt* 
h«fte,  StockkaSpfe,  o.  ■.  w.l  nnd  «infacner  bemiitellen,  weil  li?  nur  erfonicn. 
dact  man  weiahct  KriBtallgliw  mit  den  Mocaiket Micken  b«Iegt.  unti  wieder  bÜ 
gldefadm  Glue  bedeckt  oder  tSl>ei-iieht.  —  Zn  Tuchnxdeln .  KnSpfen  odtr  äaV 
»Mit  nmn  den  Huuntknrpcr  so  ;ma  PrOM^las  her,  dost  dtP  lu  Tentierende  SUIIt 
vertieft  ist.  ii^gt  die  gMchliffQiieD  HOHukach«ibch»D  mit  <Um  ScIil«tf«cUuim 
hinnn,  länt  trocknen,  l«gt  di«  C3«f[eiutande  aat  eine  mit  (tiiM  b«atr«uta  Thov 
platt«  und  bringt  «e  mit  dieser  in  den  MuBoIoroa.  Nach  umn  FeatBohoallM-« 
der  Ziencbeibeben ,  b«EW.  niwh  iHngHarowni  Aui>knhlen  dvnelbtfD  flb«r*i«(i(  "^ 
TtrwhmiUt  man  nie,  nCti^enfnlL<<  wiederholt  mit  folgendem  (.■Muinth:  1»' 
Menoitrc,  10  T.  reineoi  weiaen  Kies,  •>,&  T.  borBX,  0,0|  T.  btauea  Kobaltoi 
nnd  schleift  endlich,  woiiei  die  Mosaikuichnung  berrortritt.*) 

Zur  EizeDKnoff   Ton   PerlmoBaik   roll   nun   di«   r«rlen    in    oewOtanlUiMr 
WdJM  dnrch  Sticken  aneinivnder  filgen  und  doa  Griindgewelii]  wia  dl«  StiA:, 
fBdea  bei  dem  AnHcbtnelzen  verbreaneo.'f 

Man  menf^  den  Moiaikubcibehen  oft  kleinere  oder  grCaaer«  Stack* 
Fodenglaa  (S.  8^2)  ein.  setzt  auoh  wohl  Blumen,  Krinie.  i^bmetterlingfl 
andere  Figuren  aus  farbigen  Glasteikn  tusamnicn  nnd  uiuichlie«it  <te 
Krislallglu«.  Cberbauut  kann  die  ErEndoDgigabe  und  Ooicbicklichkint 
Arbeiten  in  diesem  Fncne  eine  eabilofle  Menge  der  verMhiedenit«»  Aliftiidenuig 
raatandtt  bringen.  IHe  bunten  StSbchon  ztir  !klilIefiori-Arb«it  wurden  oft  so 
fertigt,  üusa  ihre  Quereebuitte  Wu[>pct>.  Wk-in«  TierGgDreii,  UuL-bstaben  und  gaas 
Namen,  Jahruiblen  u.  *.  w.  in  einer  timodBAcfae  von  anderer  Farbe  darat«IUii> 
An»  dickon  SUlben  von  Millefioti  oder  Padonglaa  weiden  die  banteo  gUoenm 
Spielkugeln  (Marmel,  Knicker,  Klick  er,  tilaiiknickar)  aaf  folutndt 
WriiQ  verfertigt.')  Man  befestigt  an  dem  Heftelueo  einen  etwa  30  m  Uo|M 
farbloMD  oder  aa«  Fadvn-  oder  marmoriertem  Qlait  gebildeten  niad«n  8taK  rt* 
hitzt  dns  Ende  dieses  Stabe«  in  der  ArbrntsAlTnung,  legt  daa  Befteiaen  auf  Ai* 
Lebneu  deaÖliuinaclientuhls  |S.  ^11)  und  bearbeitet  diu  ÜOMere  Ende  dMtiLar 
9tabe«  mitteli  dei  Mai-meUange,  Fig.  ät'i.  Ba  i»t  das  eine  PederrAng«,  ienm 
einer  rschenkel  f  halbkugitlfOrmig  uutgvbShlt  tat,  «ftbitod  der  gep«nQberli«ge»itt 

0  eine  stampf  memerartjgfl  GviIaU  hal- 
SobliMat  man  die  Zong«  mit  der  r»cbtRt 
Hand  ~  den  Bügel  ntich  untm  aad  d«a 
Rflcken  ron  t  ge^i>n  den  ESrpcr  i^erich- 
tet  —  eo  trifft  dte  KiUitu  dw  ituniifei 
Me«MrB  «  auf  den  linksaettioen  fUliI 
der  halbes  Hohlkug«!.  Btv  ßlanaaelar 
bringt  nun  das  erweichte  vordere  &d* 
dee  Stab«  xwi«cben  di«  HaulAftchan,  drftokt  imU'r  fortwihrendem  Drebea  dai 
Olas  in  die  Form  und  kneipl  allmihlich  die  entitt>hende  Kugel  vom  Siaftt  «k 
Ein  Arbeiter  eoU  tüglicb  lOOO  Knicker  anfertigen  kflnnen.  IKe  Abtreiiaaa|» 
ttelle  mu.iA  demnücbst  durch  Schleifen  gegÜLttt.-!  werden. 

Hier  anxueobltaaMn  sind  die  Glaseinichltttse  (Oliiainkrnttalion 
velcbs  entatehen,   wenn  man  Brustbilder.  Dncb^lHlien,  BlumenstrauH 
au*  •chwncbgebrannter,  onglaricrter,  weiter  Thon-  oder  PorzellanmO"- 

g iahend  anfeinander  gellten  Kriatallglas- Schichten  cioscfaliea&t:  d<-t  - 
Iadi,  den  wiche  GegenstHnde  aeigen,  rflhrt  —  wie  der  Olani  cinw  Tbaiuöpi» 
aof  einem  haarigen  P6antfn  blatte  —  von  einer  geringen  Meng«  Luft  her.  wtT  ' 

eieh  der  innigen  Bfirftbrung  zwjgcben  GU«  und  Ponellan  widertetxl.    Sol 

QlanimobiQm  werden  auch  dadurch  gewonnen,  daai  man  den  Tban-,  bw*. 
Ponellangegenitand  in  ein  am  Hofeeiflen   befettigtea  Uoblgia*  et«ekl  ob4 
Ufladung  des  letsteren  mit  der  Zange  lehliemt. 


FiS.  ;r'i:t. 
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*)  Steita,  Glasfabrik atioo.    Brauoicbwaig  Iti62,  8.  IBS. 
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Die  Stickperlen,  Strick  perlen,  Tenetianer  Perlen  werden 
aus  dtlDDea  KlUircben  von  geOirbtem  Glas«  veifertigt.  i&^em  man  sie 
aaf  einer  feststehenden  stsblernen  Scbnoidr:,  darrh  hackende  Bewegung 
eiaei  starken  Messers,  in  karxe  (nicht  Ober  3  tmn  lange)  StUckofaea  zer- 
teilt; und  diese  mit  Kofalenetaub  oder  mit  elnoiQ  Gemenge  von  Gips  und 
Reissblei  (tmi  das  Zusammenbacken  tn  verhindern)  in  einer  eio^men,  nm 
ihre  Acba«  gedrehten  Trommel  bin  tum  Anfang  des  Gltlhens  erhitzt,  wo- 
durch die  echurfen  Künder  rund  Terechtuelzen.'.)  8clim«lzp«rlen  nennt 
man  ebensolche  Rohrstliekchen  von  grösserer  LKoge,  weli^he  gewöhnlich 
die  luielzl  geuancte  Uehandlnng  nirbt  erlitten  und  daher  scharfe  Rfin- 
der  haben. 

Zum  Verkauf  werden  die  Sttokperlen  in  12  bU  li  cm  lanjien  Reiben  auf 
nulen  (Schnflre)  geitogen,  deren  10  in  einem  BQtchcl  vereinigt  »ind;  1'2  Bflecfael 
machen  1  Bund,  welkes  meiit  20  0&CI  bia  23  000  Ferien  entUlti  auf  1  p  geben 
Ton  den  gewöhnlichen  Arten  SSO  bi«  480  Stück,  je  nuch  QrfiBne  und  Farbß  (die 
gelben  aind  am  aohwcrsteo,  die  hellblauen  goirChnlich  nm  leicfati-att^n).  Dna 
Anfreiben  dur  Perlen  ist  eini^  mflhKame  Arbeit;  nian  hat  daher  MuM-hinen 
fltr  dawelbe  Torgencblagen'),  deren  weeentlichor,  tnm  Aufnehmen  der  Perlen 
dienender  Teil  korkzieb^iHtlig  gestaltet  i»t.  Indem  dirrtelbe  in  einem  mit  Perlen 
gefÜlIlteD  OefUM  rasch  kreiüt,  gelingt  e«  seiner  Spitze  in  die  Lflcher  der  Perlen 
ro  gelangen,  iromuf  diexe  emjior-  und  auf  dun  F&den  giscbobcn  werden. 

2)  Die  Grundlage  der  eigentlichen  GlaeflUsse  oder  der  Masse  tu 
den  künstlichen  KdeUteinen  (Olassteinen)  ist  der  StrasR  (ß.  tt24), 
den  man  r..  B.  rub  S3H  Teilen  gepalvcrteui  Uergkriiitall,  53!>  Mennige, 
ItiO  gereinigter  PottaRche,  '2 Ü  Borax,  I  Arsenik;  oder  aus  .lÜO  T.  eisen- 
freiem (juarzsande,  b6'2  reinem  Bluiwciss,  l<Jb  gereinigter  Pottasche, 
SO  Borax,  I  Arsenik  oder  ans  12  eiscnfreiem  Qnaruond,  6  entwässertem 
koblcuGaoren  Natron,  3  Mennige,  2  Borax,  1  Salpeter  bereitet. 

Di«  FArbuBg  geschieht  mm  künstlichen  Top««  durcb  Oblorsilber  oder 
dnroh  SpieBsglantgloB  nnd  ein  wenig  doldimrpur:  tum  Kiibin  durch  Braunatein 
oder  Gotdporpur;  zum  Smaragd  durch  Ku))rerosj>d  und  Chromoxyd;  mm  Sa- 

Sfair  durch  Kobaitoxjrd;  znin  Amethyst  durch  Brniin.tein,  Kobaltoxyd  und 
oldpurpnri  xiim  Aquamarin  durch  SpJestiglueglans  und  Kobaitoiyd,  oder  Eisen- 
OZfd  iniL  Ku)ifer9XTd,  auch  Eiaenoxyü  mit  Kobaltoxjrd;  tum  Üraiixt  durch 
Spieasglaniglu,  Goldpnrpur  und  GmunsteiD;  snm  Onal  dnrch  ein  wenig  Enochcn- 
aeche  mit  oder  ohne  ein  wenig  L'hlonillier;  xum  Tütkitt  durch  Ziimoxvd  und 
Kapferoxyd  mit  lehr  wenig  KnbnUoxyd  und  Braunstein;  zn  rotem  Korall  durch 
Zinnoxyd,  >^hwefelku|]fer  und  Eüenoxyd,  lo  dtm  Aranturin  entst^en  die  tahl* 
losen  feinen  goldgelben  Pünktchen  iwiBchea  bollbrauner  GtundmuMe  ron  einer 
^nmengüng  autsL-rardeutlicb  kleiner  kriatalliniacherKSrncheo  von  Kupferox^dnl. 
—  Die  SchmeUung  alter  dieser  Olaagattungen  wird  im  kleinen  in  gewChnhchen 
hflnbehen  Scbmeixtiegeln  nnd  mit  der  tasaoretcn  Sorgfalt  vorgenommen. 

Die  verschiedenen  Arten  von  Schmelz  oder  Gmail  (S,  824),  sowie 
die  Emailfarben  sind  in  ihrer  Zusammensetzung  den  eben  bescliriebenen 
Glasflüssen  nahe  verwandt  (vgl.  S.   137). 

GlHämnlerei  wird  auf  b'ensturg lastafeln  und  OlasgefUssen  mit  Farben 
aoegeftthrt,  welche  selbst  nichts  anderes  sind  als  ein  sehr  leiohtschmel* 
XMtdes  Glae  (t.  B.   von  Sand,  Mennige  und  Borax)  in  Vennengung  mit 


i»  Prechtl,  Technolog.  Eovykl.  1341,  Dd.  11.  S.  93  m.  Abb. 
^  D.  p.  J.  18b9,  8J«,  I8i   m.  Abb. 
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rbenden  Metallozjden.     Dieve  PEU'ben  reibt  m»D  ztun   feinsteo  Ptüi 

Mann  luscbt  maa  iie  mit  TerpentiniW  odor  auch  aar  mit  Wumot  u 

jtr&gt  eie    mittels   des  Pinsels   &nf  die  Glufl&ebe   (welche   TorlJlnBg, 

tdaa  Aueeinanderlaxiren  ea  Terhinderu,   mit  «ioem  sebr  dDnnen  Qnoiiniiif 

'stricli  vorsehen   werden  kann);    schliesslich    wird    dse  Glos    im   Maffeloüa 

(I,    196)  erhitxt,    bis  die  Malerei   acbmilzt   and  sich    fest   mit  der  Obw 

fltche  verbindet  (das  Einbrennen).     Nicht  selten  findet  das  Auftrag 

der  01a«UU&av  und  Farben  durch  Drucken  statt*),  wobei  selbiitrenUlKl- 

lieh  elaatisohe  Stempel  verwendet  wenl6n  mUssen. 

UatseÜDglaa.  —  Gewöbnliobet  farbloKs  Tafettflas  wird  mit  einen  ia 

iUoH  ADgtmAchtea  reinpulreriften  OemCnge  acu  Kai^cfaenBicbe  und  «MB 

losa  von  BocfUL  und  KiesülsrdL'  gldcbrnfttHig  dünn  Qberninsolt;  nach  dorn  Tiwc^ 

Den    diesea   Anstrich)^  It-f^t  ma»  «ine  mit   auage«cbnifteii«ti   Zeichnung« 

aeheoe  Blech-  oder  Papter^Lehre  darüber  und  bOratet  aoe  den  offenen 

•den   Anntncfa   li«mtu<.     Man   kunn  auch   ungokuhH  die   L«tir«   zu«*nt  a« 

'und    den  Anstrich   nur  durch  deren  öfFnnngen  mittels    der   Rflnite    äot      _    _ 

Endliob  werden  die  Tareln  unter  einer  Unö'vl  rotgeRlüht,  au  die  aitaen  gebtic^ 

benen  Twie  antuicbmetsca.    Dii>  Zeichnung  eracheint  hiemaoh  darehncht^  «af 

mattem  Urunde  oder  matt  auf  klarem  Grande.    Man  nacht  daroD  Üebcasob 

tu  Penf>ter«cheiben,  welche  Licht  durchlasBeo,  aber  du  deutlich«  Bindorob»^« 

inioht  geetatten  aollen  ( Jalouflieglas).    Oft  werden  in  den  Anstrich  Zt;ichnuii(in 

[(LandMbaften  u.  dal)  ndieri,  «eiche  dann  durcheichüs  auf  der  mattwoiMaB 

IVlt^e  «ich  darst^rien.     Eine  «ehr  leine  netaartifpt  Zeichnung  wird  herro 

{bracht,  indem  uinn  Hcburf  ungcspu unten  Tüll  auf  die  blanke  Olaaplatte  li 

'dann  den  Antthch  giebt,  diesen  nach  Wegnehmen  des  TüUs  trocknen  Ifi^ 

einbn-nnt.  —  Da«  Ulaii  wird  fein  matt  geecbliffen  (o.  w.  u.)  uud  sudann  oiittl 

OemenHn  aus  wasaerfreier  BorvSnre,  Gummi  und  Wa»er  die  Zeichnung  aaC 

tfflgen.    Nach  dem  Trocknen  «rbitsl  man  das  Glos  bja  sum  f!chmeleen  der  ~ 

■iare.   wodurch  «ie  den  von  ihr   bedeckten  Qlasfl&cben   wieder  G)an£   verleikt^ 

Durch  Beimischen  vetachiodener  Metalloiyd«  «ncupt  man  farbige  Bildet.  — 

Ein  sleicbmissitfer  Clierzug  soll  entetehen,  wenn  ma»  das  Tafelglas  mit  «inni 

Gemiach  von  3  T.  Terpentin  und  I  T.  Firuia  aorgftlltig  anstrrii^bt,  mit  der  «• 

w&rmt4>Ti,  ft-in  gemahlenen  Farbe  bcatAubt,  trocknet  und  vinbrennt*)  ~  Kathr* 

dralgla«  «nll  gewonnen  wenlen  durch  I'bemiehen  dek  Glace«  mit  einem  Brei  au 

Waser  und  gleichen  Teilen  gepuhertem  Basalt,  Salpeter  and  kalcinieriem  Bonx,. 

.Trocknen   und   Rinbrennen    oi«  zur  Erweichung  des  unprBnglichen  Glnses-I    ~ 

[Eine  Art  Fisgla.«  ?.»i);t  nich  mit  einem  sftodartigen  kleinen  Korne  h<><)i^i'kt. 

gleichmässig  raub,  und  wird  angefertigt,  indem  man  die  Erisch  -■  '  '  n  w 

glQhend   wficbeti  Stücke  mit  feinem  durcbgcsiL'bti'n  OlMpolrer   ' 

fifirnchen  dann  durch  Anwärmen  wwohl  iKfeetigt  als  in  genngt-'M  unvit 

lieh  rerschmoken  werden.  —   Das  Eisblumenglas    liostchr   m   Qli 

halbdorebsichtigen  Fenetorn,  welche  ganx  mit  gelreu  nachgebildeten  Ri«I 

[bedeckt  sind.     Die  Verfertigung  deMelben  wird  aagegeben  wie  foldt:  Man 

etreut  eine  gewöhnliche  GlaBta»l  durch  ein  feines ^»areiob  mit  tünn  Rni 

dünnen   I^age  »ehr  iHrten   Ptilven    von    weissem  Bchmets    odec    IrichtflQsiigMB 

KristaJtglaae;    legt  sie  auf  eine  «tarke  auf  ~  tt'  C.  erkältete  Ki»enptall 

briogt  sie  damit  in  einen  mit  Wasserdampf  geaättigten  flaum:  indem  i ''' 

Wnsaer  aaf  das  Olas  niederacblftgt  und  gerriert,  reisaea  dessen  Teilcbi^n 

während  der  KriirtalliHiition  eintretenden  Bev^ing  die  PulTerkOrnohnn  mit  dcV 

welche  nach  dem  Trocknen   der  Tafel  durch  Embrenntm   Hnt«r  der  Moäel  l"- 

tetigt  werden.    Eine  recht  gute  aber  weit  weniger  haltbare  Naehahnuiafi  djsser 


•)  D.  p.  J.  IHTS.  220,  U7  re,  Abb.;  1SS2,  Mt.  iSüi  liSi.  Si»,  IM  m.  Abi 

■)  D.  p.  J.  1874,  211,  76;    1883,  24?.  &19, 

')  D.  p.  J.  1881,  Ä42,  57. 

*}  D.  p.  J.  1883,  ii».  433. 
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bfibecliAD  ATb«it  iat  dadurch  lu  «rreicben,  Atus  man  eine  guMt  sturk«  Aofläeung 
▼OB  ZiakTitriol  oder  Bittersalt  mit  einer  Ltlsuog  von  Dextrin  rersotst  and  mu 
diwcm  Oemisoh  eine  wagervcbt  liegend«  Glastaf«!  abenll  recht  gleicbiDäMig 
bwietüt:  nach  dem  Rintrocki)«n  zpif^  «ich  «nf  dein  Glaee  tine  ziemlich  1«U 
haltende  KrittdllissitioTi,  <velcLe  <ien  durob  Kro«t  eutteheadea  Eisblumen  Sbalicb 
ist  Dnd  durch  einen  ftchlie<t.-<ltch  au fg^tmgonon  holien  Fimia  gegen  Ahrnibun^ 
goKbOtst  vird. 

VerifoldiiQg  entotebt,  indem  man  da*  aut  OoldaunStiuiig  durch  Einen- 
ritriollCBung  oder  salpeto'aatires  Qae<:kBilbtiroz.ydul  nißdeigeaohlagene  feine  Gcld- 

Cilrer,  iwcn  wohl  Muschelgold  (S.  '201),  mit  Fluu  T«n«Ut,  Kl^<cb  einer  Farbe 
butdelt,  naofa  dem  Einbrennen  aber  mit  einem  Blotateine  poliert.  Dünne 
Veigoldang  kum  mittels  beaonderer  Verfahren  so  darffestellt  werdet!,  daw  sie 
Mbon  mit  Ql&sz  an«  dem  Fi>ucr  kommt')  oder  g&r  nicht  eingebrannt  wird*), 
BOdMS  diu  Polieren  hinwei^Rllit. 

Versilberung  wird  meiitcns  Auf  aiusem  W^^e  hervarffebracfat.  Nach 
«insr  nbr  gelobt«n  v  ofFcbrift  rermiscbt  man  '.>  T.  AtzummoniiLk,  1  T.  aalpeter- 
«»iires  Silber,  fl  T.  W»ww,  6  T.  Weingeist,  filtwrt  n.ich  ^i  bi»  1  Stunden ;  ver- 
Sfltxt  4  T.  dieser  Fldwigkeit  mit  1  T.  Trauheneucker  in  «*  T.  Watner  und  64  T. 
WeingeUt  gelttat,  und  wendet  eie  warm  (TU*  C)  an,  indem  mnn  de  auf  die 
hBotut  sorgfältig  gereinigte  Gluifläche  giesat,  an  welcher  itioh  bald  ein  TiMthaf- 
ieode«  SUberhäutchen  absetzt.  Unter  sonstigen  derartigen  Voreclinfteii  mag 
noch  folgendes  hier  PUtz  linden:  Mkk&  ßbergicaat  lUO  Teile  salpeteraaiirc«  Silber- 
oxyd  mit  63  T.  XtznmmoniAk.  wobei  Erwärmung  eintritt,  die  AnflOeung  erfolgt 
and  nachhier  Krititatle  «ich  absetien:  giestt  dann  600  T.  destilliertes  Wn»er  su, 
rührt  tücbtig  um.  filtert  zar  Abundorong  einer  kleinen  Menge  schwarxea  Pul- 
ven;  fügt  aater  UmrULrun  11  T.  Weinsteinsfture  in  44  T.  destillierttin  Waseon 
gelMt  bei,  terdünnt  mit  2Si)0  T.  Wftiiser;  giesst  die  kl&i-  genordene  Flünnigkeit 
▼on  dam  Bodensatz  ab,  lOst  dies«»  in  anderen  2500  T.  mtaaer,  TermUcbt  diese 
Fläasigkeit  [nachdem  li«  sieb  durch  A)i»>tEen  geklJLH  hat)  mit  der  ersten;  und 
fflgt  endlieh  noeh  1000  T.  Waaeer  bei  Wenn  man  das  Doppelte  der  angegebenen 
Menge  WeiusteiniAare  nimmt,  erlangt  man  eine  dickere  silberscbicht  auf  dem 
Glaae.  -  -  Die  Vctnlberun^äflsfligkcitcn  halten  sich  nicht  lange,  mOsaen  d&her 
jeden  Tag  neu  bereitet  werden.  Eh  losten  «ich  auf  1  ^m  Gloslilcbe  2'/t  bis  43  9 
ailber  ablagern.  Man  benutzt  die  Versilberung  x.uweilen.  um  atuwendia  apifr> 
g«lade  Hoblware  xu  erzeugen.  IM«  Oegcnatänut)  WL-rden  n&mlich  durch  Blasen 
•0  bergeatellt,  dass  sie  dDp|><.!lte,  «inen  gerin^t^n  Riiiim  zwischen  sich  lassende 
'W^de  haben:  im  ftuweren  ßnden  hußndet  sieb,  wn  das  StUck  an  der  Pfufe 
geaeesea  bat,  ein  Loch,  durch  welcbos  di»  Verdlberungsädsugkeit  eingegoesm 
and  wieder  herausgeschilttet  wird.  Durob  ein  eingekittetes  Bcheibcben  ver- 
ioliliesat  man  nachher  diu  Loch.  Man  macht  (glcbe  Waren  um  Kriatallglaa 
und  aus  durchsichtigen  farbigen  oder  farbig  fiberfangonen  Glasmassen.  ■)  -- 
2uu  Versilbern  der  Liunpenglookim  iat  eine  besondere  Vorrichtung  empfohlen.*) 
—  Vergoldung  ist  auf  ähnliche  Weise  herrorzu bringen.  Eine  >)axu  dienliche 
FlQwgkett  wird  erhalten,  wenn  man  einerseits  SO  T.  Goldcblorid  in  SOO  T. 
dmtiluerten  Wassers  auflöst  und  filturt;  anderweit«  lü  T.  OttroneniAur«  tn  85  T. 
Wuier  geldtt  mit  10  T.  .Ktzammoniak  TermiRcht,  2  Stund^D  ruhen  l&wt;  end- 
lich die  zweite  AuflOnang  zu  der  vnUiti  giesst.  —  Silberglanx  soll  erseugt  «er- 
den, indem  man  ilinttalumininm  in  mdglicbct  «tarker  Saltafturc  l0«t,  da«  reiaa 
Qla«  mit  dieser  Lösung  bestreicht  und  unter  Luftabüchlusa  bis  zur  Rotglut  ei^ 
hitzt.*)  über  TentchiedeD«  andere  sogenannte  Lüster  wird  am  unten  vermerk- 
ten Ort«*!  berichtet 


')  D.  p.  J.  1861,  1«1,  44. 

3.  1876.  2ie.  9S. 

J.  HM).  118,  87. 

J.  1865,  m.  lU  m.  Abb. 

J.  1884,  tu,  »39. 

j.  1997,  um,  Mi. 
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II.  AbMhnitt. 

Eine  wohlfeile  balbdurchiichbge  uud  ziemtieh  halllmro  Ikfftl«nt  auf' 
kann  mitteU  Facbc»  hetycstellt  werdon.  welclie  mit  einer  AuDOsung  im  Wa 
giaiM  anftemacht  »nd  -,  na<;ii  dem  EintnrH'kneii  videnl<ben  «olc^e  GetnUde  f«<dib 
nioM  eingebrsDDt  werd«D)  dvr  Einwirkung  des  Wason.     Abolicb  fcrliUt. 
•i<di  mit  derj«nig«n  geringwflrtigen  B«nm)iiag  dot  Oluei,  woxu  man  die 
mit  Kopal&niia  anmacht. 

Olasmonaik  (HoBHik)  nvnnt  man  otmftMf^vrtige  Ditnt«lltnig«n, 
atu  dQnn«n  StAngclchfln  oder  Füden  Tenebittdenfiu'biftpr  aiiwertt  leiebt  _ 

wader  uodiircluicbliKer  GlSter  (Sehiw^U)  dadurch  ztiiiamiiienffMetzt  werdes.  im 
mat)  «af  einn  mit  weichem  Kitt  fibenogonen  Platt«  karte  otfiokcbeu  d*rn#llwn 
aogenosMo  aobeneinftnder  Htellt,  die  Oberfiftf^be  nbaehleift  nod  (H>liert,  idtlit» 
lioD  aber  die  feini^n  Kuk«»  mit  Wach«  auiftllU,  welche*  tbanliclut  di«  VuU 
der  benacbbarten  Olaatacke  haben  mua.  Eine  woblfaU«  Nachabmone  im 
Movaik  wird  oft  iin<l  sehr  tSiiccbend  durch  ei niff  brannte  Malervi  auf  «'in«  &am^ 
flh^e  berrorgebrachL 


3.   Oborflilfhenbearbeitung;  dnrcli  Xtzcii  nnd   Sclilelfeii. 

Pas  Ätzen  des  Hlases  hat,  wie  «oostif;;««  Ät2«n  (S.   1176),  lueiit 
den  Zweck,  die  GlnsSäcbe  zn  verxieren  oder  iDBchrifton  faerronabrif 
es  dient  aber  auch  tnr  Erzeugung  von  Platten   fUr  den   Druck  (Gll 
drnokK    Dnrcb  Schleifen  eraeugt  man  matte  me  glänzende  Oberfifl 
berichtigt  die  Oestalt  der  Glasware  oder    reraiefat   sie  luit  manoigfa 
Venie  rangen. 

I)    Das    Ätzen')   wird    mittels    FlnsssSnre    BaKgefllbrl.       Bit 
wird  der  Ätzgrund  (9.  'il6).  d,  h.  der  Stoff,  mittels  welcbvtn  man 
jenigen  Stollen  des  Olase»  bedeckt,   welche  nicht  von  der  S&ure 
griffen  werden  sollen,  bedingt. 

Han  empfidilt  ah  Ätzgrund  eijie  LjViudk  tod  Asphalt,  w«1cber  mit  Wal- 
rat ziuaminongMchmolten  ist.   in  Terpentinöl  (Strich gnind).  oder   1   T.  ^ 
uad  1  T.  Kolophonium  mit  to  viel  TerpentinOl,  bit  da«  t>«miKh  uDgeAh^ 
diefe«  bat  ([>eokgnind,i.    Weniger  gut  soll  Bernstein fimie,  worin  etwa« 
abgerieben  iit,  edn. 

In  diesem  Ätcgrund  wird  die  2u  Ktzend»  Zeicbniing  mitiola  Ki 
oder  dergleichen  hervorgebracbt,  aodan  das  Glas  iKngs  der  xo  fttaenda 
Fl&chen  Tüllig  rein  wird.  34an  bedient  sich  hierbei  der  8c>Dtft  das  Tiäeb- 
nen  erlcichteniden  Hilfsmittel,  z.  ß.  auch  der  Gnilloebiermaacbioe, 
(S.  'dyi).*)  Von  bober  Uedealong  dOrfl«  die  Benutxong  der  Abtkh* 
bilder')  fQr  des  vorliegenden  i^weok  »lein. 

Um  eine  leichte  fein  netzartige  Zeichnung  au  eritalten.  drficki  mae  aa 
gefettetes  8tOck  Tfllt  uuf  di«  rein  geputxLe  Glaiilafel  and  Ikat  nur  4  bia  i  ■>> 
nnten  lang  FIuBss&oredllmpfe  «nwirkea. 

FlttsssJluredärapfe  erzeugen  eine  matte  titaHfUlL'lie,  indem  aidi  Kiisst 
äuornatriam*  und  nach  Omstitnden  Kieaelfluorkalciunikhütalle  bilden,  weldbi 


')    Precbtl,   Technolog.   EncjkL    1830,    Bd.  1.   S.  182;     I8a&,  Bd. 
8.  259  m.  Abb- 

F.  Reinilzer,  D.  p.  J.  ItAt,  SAB,  S22  m.  Abb. 
F.    Fifcber,    Handb.    d.   cheto.    Technotog.,    18.   AnD..    Leipsis  18B9. 
8.  745  n,  Abb. 

■)  D.  p.  J.  ia«5,  •£&»,  940  m.  Abb. 

*J  D.  p.  J.  UTA,  315,  1^9  m.  Abb.)    1876,  äfiO.  419. 
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die  gettUte  FlAcbe  bedecken;  flüssige  VlabnuBDi-e  erzeugt  dsgegeu  glftn- 
zende  FlSchen.  Will  nifto  daher  eine  glänzend«  (dorebsicbtige)  ^tcbnnng 
in  mattem  Gmude  baben»  eo  muts  auf  dem  in  irgend  einer  WoUc  niatt 
gemocbten  Glase  (dnrcb  Atzen  oder  Schleifen)  dei'  AtzgruDd,  soweit  die 
Zeicbnting  reicht,  l>eseitigt  werden,  wenn  man  flüssige  FJusssAure  An- 
wenden will. 

Buselbu  Ziel  erreicht  man  mittele  dampffl^rmiger  FlusssAnre  aaf 
blankem  Glase,  indem  man  die  Flächentetle,  w«lcbe  blank  bleiben  sollen, 
b«deckt  erb&lt.  Ea  ist  daher  der  gleiche  Zweck  auf  verschieden«  Wei» 
la  erreiche». 

Vielfach  bringt  man  die  znr  Erzeugung  der  Flusssftare  notwendigen 
Stoffe  Dnmittolbnr  auf  dem  za  behandelnden  Glos  an;  nachdem  jedoch 
tropfbar  Slissig«  Fluagsilnrc  im  Handel  ku  haben  ist,  wird  von  dieser 
hSafig  Gebrauch  gemacht. 

Zar  MnttätzDng  zomtfiiixt  inan  z.  li.  FliiButputkriatalle  zu  «ehr  feinnm  Pulver, 
Termucbt  hiervon  4  T.  im  bleiernen  OüRl^s  mit  ß  T.  enpl.  Schwrfeltäuri.«,  welche 
TOrfc«r  mil  *  T.  Waiwer  »eniniuit  uml  wieiler  «rknllvt  war.  —  Mitteli  deaMibea 
Breiea  kSnnen  Olaetafeln  gnnzlich  mattgeätst  werden;  hierbei  int  es  aber  beuer, 
Schwefels&ute  mit  ihrem  vietfachen  Crewicbtu  Waaer  anxuwenden.  ite  mit  Flan- 
«patpulver  KU  «ehr  dnnneni  Brei  anitumachen,  dieeeo  auf  dan  Gla«  su  tragen 
nnil  bei  -lO  bis  SO*  C.  eintrocknen  su  lomen.  Will  man  auf  der  Glastafel  irgend 
eine  Zeichnunc  gISnxend  hRh«a,  lo  deckt  mnn  dien«  vorher  mit  Uernateinnrnii, 
woiin  etwas  Kienm««  abgerieben  ist,  oder  mit  AnflOaung  von  Aipbalt  in  Ter- 
pentinöl. —  Kine  andere  Vorvcbrilt  fitr  die  Mattltzang  i(t  am  anten  venieiob- 
neten  Orte  angefjoben.') 

Indem  man  nun  dcu  die  FluanäuredlLmiife  liefernden  Brei  nar  da  auftrügt, 
wo  die  Mnttung  Rtfitlfinden  «oll,  «part  tniLu  d»n  Atirgrnnd.  In  die«em  Binne 
itt  folgende»  Verfahren  vorgefcblasen*):  Zu  tänitem  Mehl  xerklelnerter  Fliuw- 
■pat  wird  in  einer  im  Innern  mit  raraffin  bestrichenen  Schale  ra«cb  nnd  unt«r 
den  nötigen  Vomcbteniassregeln  mit  starker  ScbwefcIsJltire  innig  kq  einem  dünnen 
Teig  gemilcht  und  die«er  mittels  eines  Stiftes  aus  melallircbem  Blei  auf  den 
matt  ra  mAcbendcn  SteJIm  doe  G)a«es  anAgebreiteb.  Game  t^Iächen  werden 
'>-  &  min  dick  mit  dem  Teig  bestrichen.  Sobald  die  Zcichnnnff,  buzw.  der  Aa- 
strich  tdlwetn-  fertig  i*l,  bestrent  man  sie  mit  reinem  PluuH({>Atntilver  und  Abrt 
M  mit  dem  Zeichnen,  hetvr.  Anstreichen  und  Beatreuen  fort.  Die  tu  atxenden 
Gegenstände  werden  xod&nti  in  lOncn  eisernen  Topf  gebracht,  dessen  üoden  man 
mitOipn  oder  f\ch1emn)krfide  belegt  bat  nnd  nunmehr  mit  dieeein  etwa  :!^it^ndl■n 
lang  gelinde  erhitit  Man  muss  unter  einem  gut  siebenden  Schornstein  arbeiten, 
damit  alle  Sberfliiwige  Flnisaiore  rasch  abci^bt  ras  Ende  der  Behnndlung  er- 
kennt man  daran,  dan  die  Decken  der  Platten  «ich  Tolletllndjg  in  Qipi  fcr> 
wandelt  haben  um)  sich  näcb  dem  Erksilten  leicht  abU>Mn.  Die  tlatten  werden 
■odann  in  verdfinnter  J(tzka1ilauge  und  hierauf  in  Waascr  einigomale  mit  der 
BOrste  gfwaschen,  worauf  die  (feütjiten  Stellen  rein  und  tief  matt  erscheinen. 
Eb  soll  sich  dieeea  Verfahren  insbesondere  auch  dani  eignen,  Zeichnungen  in 
feinen  matten  Linien  auf  glfinsenden  Qlaiflftcfaeo  in  «nensen. 

Veniernnff  mit  Blumen,  PflaDunMfitteni  o.  dgl.  wird  am  leichtesten  und 
naturgetreu  nnf  die  Weise  eneogf,  daas  man  die  Pflanienxentmla  nltteU  Gunm! 
nof  das  Glas  klebt,  dann  die  gance  Flficbe  mit  Resehowlxener  Mischung  von 
Wneha.  Talg  und  Öl  flberziebt,  noch  Erstarren  des  Cberzoges  die  Gegcnatftade 
ntJemt  und  die  so  entbl9«st«n  Stelleu  mit  Fliiv«>Aure  auf  eine  der  angegebenen 
Arten  &tft.  Beliebige  rertieft«  Zeichnungen,  welch«  den  eingeacbllffenen  ähnlich 
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Mlieo.  BJod  dadaroh  im-TomibringKi,  dou  man  mit  Hilfe  etaer  lutar  Au 
S«l«(ften  VorzeichuuDS  alle  ni«lit  zu  äUeoden  St«ll«D  mit  AanOtang  too  Jbpll 
in  TerpentinAl  Überpinselt  nnd  dann  da*  Ätzen  mitUU  ftOMi^r  FIomAok 
wtfkstelligt. 

•i)    Vts   Uattscbleiten.      Es    rerfolgt    thnliche  Zwecke    wie 
Ätzen  und  enetxt  du  letztere  nicht  selten. 

Ein  sehr  altes,  jetit  wobi  nicht  mehr  vorkomnjotdee  Verfahren 
MBttscbleifen  grßseerer  GlasfiSohen  besteht  diirin,  dos  nuui  letzten 
den  Bodeu  eines  flachen  Kastens  le^ft,  mit  xcharfem  Sande  QbenchQt 
nnd  nun  so  lange  schüttelt,  bis  der  gewUnscbte  Grat  der  Mattnng  emUt 
»t.  Efl  ist  däs  Verfahren  dsdni-cb  brancbbaror  gemacht  worden,  dui 
man  den  Kasten  an  t  Bftnder  geh&ngt  bat  and  ihn  durch  eine  seak- 
reobto.  rascb  kreisende  Kurbel  sobüttelt.') 

Hoble  Kugeln  zu  Lampen  schleift  man  durch  BinftlUen  von  Scbinir* 
gel,  Wasser  und  kleinen  runden  Kieselsteinen,  Ver&tnpfBa  der  OflhongtB. 
Verpacken  in  einem  Kasten  zwischen  Heu,  und  mehrtitündi^tM  Dü^iB 
des  Kastens  nm  seine  Achse,  während  man  ron  Zeit  zu  Zeit  die  Lagt 
der  Kugeln   verändert. 

Abgesehen  von  dorn  kräftigem  Verschiebeo  dee  Sandes  nnd  änderet 
Schleifpulver  durch  besondere  Werkzenge,  von  denen  w«tt«r  ontea  die 
Bede  sein  wird,  Bobliesst  sich  hier  das  Mattschlei fen  mittels  ge^eo  du 
Glas  geworfenen  Sandes  an;  es  ist  zur  Zeit  eins  der  )>«liebtest«n  Verfahren. 

£&  ist  daüBelbe  (1,  ioO)  1870  von  Tilghmau  erfuudon*^»  und  telt- 
dem  vortrefflich  darcbgebildet.    Das  Tilghman'scbe  SandblaseTorfahn 
besteht  darin,  dass  man  scharfkantigen  Quarmnd  mittels  eines  Lnfl- 
Dampfstromes  aus  einer  geeignet  gestalteten  Dtlse  werfen  iHast, 
gegeatiber  das  matt  m  schleifende  Glas  angebtacbt  ist.    KegelmlMg 
dar  Ssadetrabl  senkrecht  nach  unten  goricbtet,  der  Dtlse&qnerwhnitt 
oder  spaltfQrmig  und  das  Glas  so  unter  der  DUse  angebraobt,  daai 
bequem  amtliche  Stellen  d^selben  dem  Sandstrabl  darbieten  kann. 
BandkCrner  wirken  rerml^ge  des  beim  TreSen  der  harten  GlasflBcbeo 
tretenden  heftigen  Stosses,  sind  aber  fftsi  vUlUg  anwirksam  atif 
Stoffen,  da  deren  Teilchen  nachgiebig  genug  sind,  um  die  lebendig«  Kr 
einae  auäcblagendäu  riandkorues  innerhalb  lungeren  Weges  aoEnineliai 
Uan    k&nn    somit    durch    teilweises    Gedecken    der    GlasHficben    mit 
eInttiwA  weicher  Stofl'e  dieselben  zum   Teil  der   Einwirkung   des 
Strahles  «itziehen,  d.  h.  diese  Flacbenioile  blank  erhalten,  wibrend 
Übrig«  mutt  wird. 

Hierzu  verwendet  man  LehrCD  a.aa  dickem  Papier,  bewer  ana  etwa  I  «• 
dieben  Oumuii  platten.  Nüui.'rdings  zieht  man  jedoch  nBlfacb  vivr.  wie  hei  dem 
ÄtMo  einen  L)«ckyrtind  uubutngen.  «tlcber  die  malt  >u  Khleifvndvn  St^illB 
h'ci  llUsl  Dieaer  Ueckgrund  wird  wie  folgt  2uinimmeng«i«tat:  10  T.  gstü 
altee  Leinfil,  X  T.  fraosd«.  Terpentin,  2  T.  BernRt»infirnis  innig  gemengt  vai 
mit  M  viel  ToJkinilrer  verMtit.  dou  ein  teigartiger  Kitt  entsteht^j  odvr  90  bii 


*)  D.  p.  J    1855,  Iftft,  SO  m.  Abb 

•)  D.  p.  J.  1871,  301.  i9:    1872.  iW.  2ib  tu.  Abb.;    1874,  SU.  U 
Abb.,  &2i. 

•1  D.  p.  J.  i8W.  3«i,  S03. 
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100  T.  fcia  gsnahlene  Kreide,  2i  bis  30  T.  Ütagiget  T/eitD.  lO  T.  reinei  aijeeria 
werden  gut  gemischts')  Der  Deckgrund  wird  mitlvls  Spacbteli  durch  eine  Lelir* 
anfgetrsffen  und  die  Zeichnung  nach  Bedarf  autgebeasert. 

Es  ist  TorgescbJngen,  den  Sand  —  statt  durch  einen  LaftstrabI  — 
mittels  eiDer  roech  kr^senden  Trommel  gegen  die  GiaaflHche  su  werfen.*) 
Glasglocken  werden  wohl,  aacbdetu  sie  an  einer  Drehbankspia del  befeetigt 
sind,  mittels  Sand  nnd  Wfisser,  welche  darch  eise  StabldrabtbUrete  fflst- 
gehalten  werden,  gemattet. 

Sonat  benutzt  man  feste  Schlei fflSchen,  die  aus  Sandiitein  bentebon, 
oder  auf  denen  das  Schleif^alver  gut  hnftet  und  welche  mit  letzterem 
in  geeigneter  Weise  dem  zu  schleifenden  Glase  gegenüber  bewegt  werden. 

Einer  dor  geeignetsten  Stoffe  für  die  Aufnahme  det  Sohlei^ulrers  iet  das 
Blei;  •einer  Weichheit  hiiHior  dnickwn  eich  die  KSmer  dw  Scale! fpul rem  in 
smne  Ober6äche  und  werden  hierdurch  gut  featgehniten.  Solehe  bleienie. 
mit  Sojid,  besser  Schmirgel  (S.  !iiST)  bvhiift«te  and  zur  ErK^azung  der  Abgltnge 
regelmOMig  beachickt«  Schleif  flachen  «cr(tc^ll  in  KlotagcctuU  mit  der  Hand  be- 
waät  oder  als  Drehsteine  verwendet.  Eigenartig  ist  ihre  Verwendung  in  Ge- 
stalt des  Bleischtote*.') 

3)  Das  Schleifen,  Schneiden  nnd  Gravieren  der  glftsemen  Oe- 
fllEtie  und  ähnlicher  GegensUlnde '*) ,  wobei  die  Arbeit  nnr  eine  VerschJ)- 
nemng  der  Gestalt  und  der  Oberflnehe  zam  Zwe<-ke  hat.,  gei<ohiebt  auf 
siner  kleincu  Drehbank  (Scbleifbank),  die  durch  Treten  mit  dem  Puttee, 
besser  durch  Wasser-  oder  Dampfkraft,  in  Bewegung  gesetzt  wird  nnd 
an  deren  Spindel  die  geeigneten  Werkzeuge  eingespannt  werden.  Es 
anterecheidet  sich  ni'-ht  von  dem  Schneiden  oder  Schleifen  der  Schmack- 
gteine.  Die  Werkzeuge  i^ind  teils  zirkelrunde  Schleifsteine  {feiner  Sand' 
ätein  oder  eine  andere  harte  Steinart,  auch  künstliche  aus  Schmirgel- 
pulver und  Bchellac'k  zneammengecetzte  Steine,  S.  S02);  teils  Scheiben 
TOD  Eisen.  Kupfer,  Zinn,  Holz  (Linden-,  Pappel-,  WeidenbolxJ  oder  Kork; 
teils  endlidi  Stifte  von  Eisen,  Ku]>fer,  Messing,  welche  am  Ende  bald 
zugeepilzt  oder  zugerundvt  sind,  bald  die  Gestalt  ünee  kleinen  Scheib- 
ebens (RAddien.t)   odfir   KnÜpf^hens    haben. 

GrSeso  nnd  Querschnitt  der  Steine,  Scheiben  nnd  Rfldchen  ist  gar 
maniiigfAltig,  wie  beide  eben  durch  die  Bescbnffenbeit  der  Arbeit  erfor- 
dert werden.  Die  kleinsten  RSdchen  haben  kaum  1  tnm  im  Durchmesser, 
die  grössten  Scheiben  nud  Steine  dagpf^n  oft.  bis  45  na.  Flachen  rm 
einiger  Ausdehnung  schleift  man  zuerst  Huf  einer  Sachrandigen,  Vi  bis 
45  (W  grossen,  1  bis  4  cm  breiten  oder  dicken,  gusseisemen  oder  »chmiede- 
aiscraen  Scheibe  mit  Sand  und  Wasser  (Grobschleifen,  Schleifen, 
Heissca);  dann  auf  einem  ebenso  gestalteten  ond  ebenso  grossen  feinen 
Sandstein  mit  Wasser  (Peinechleifen,  Schneiden)  und  poliert  sie 
auf  einer  Jihnlichen  Holascheibe  (von  Pappel-  oder  Weidenholt).  Du 
Polieren  findet  »tufenweiae  in  drei  aofeinaiidcr  folgenden  Arl^ilen  statt; 


*»  D,  p.  .1.  1881,  241,  197. 
»)  D.  p.  J.  IS83,  248,  281  m.  Abb. 
»)  D.  p.  J.  15S8.  208.  382. 
*)  Prechtl.  Technolog.  Hncjrkl.  1836,  Bd.  7,  S,  fiO  m.  Abb.;   18Ö<),  Bd.  16, 
8.  357  m.  Abb. 
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ni«riiit  mittets  groben  PoUeracblammAS  (den  aas  gebraaehtem  SrfaUif- 
sande  abgesotüemiuten  zarteren  Teilcb^n),  was  man  überreissen  neust; 
dann  mit  feinem  i'olicrscbl&mtu  (auf  gleicbe  Weise  wie  der  ror- 
stebend«  gewonnen),  Amt  Blauen;  endlich  mit  Zinnascbe  (AttEiebeol. 
Bio  beiden  Polierach Iauimart«n  nnd  die  Zinnaßcbe  werden  mit  Wasser 
angewendet.  Zoiii  Überreissen  oder  tnm  Blauen  gebraacbt  man  zuwttlBB 
eine  Gemenge  von  Tripel  nnd  eebr  feinem  BimgstDinpulvL'r;  zum  Älnäcbeii 
auch  wnb)  Korkscheiben  oder  ^zbekleidete  hölzerne  i^clieibes  und,  ttUl 
der  ZinuHHcbe.  Polierrot  (Kolkotbar)  oder  Zinkweiss  (Ztnkoxydt.  Ver- 
tiefungen werden  anf  scbmalcn  eisernen  Scheiben  mit  Sand  und  Wasser 
geschliffen,  dann  in  der  eben  angezeigten  Weise  oder  aaf  ZhuncbBbtB 
mit  Zinnascbe,  oder  auf  Holtscheiben  mit  Zinnasche,  Kolkathar,  TrJpti 
naMi  poliert.  Grobe  Xeicfanongen  (Blumen  u.  dgl. )  kCnnen  mit  tina 
SchleifHlcine  hervorgebraoht  werden,  wenn  dieser  rundum  kantig  rn^ 
eebftrft  ist  und  das  Olai«  ge«>:bickt  darauf  gewendet  wird.  Feine 
nungen  aber  (Gravieraageo)  arbeilet  man  (anf  einer  kleinen  Drehbank 
Stiften  ond  Rfidchen,  auf  welche  Scbmirgel  nnd  Öl  (ItatuuQl  oder  S 
aufgetragen  werden,  ans.  Die  Zeichnungen  beider  Arten  werden  fut 
mak  poliert,  sondern  bleiben  matt.  Sofern  beim  Graben  von  ZeiDbimn^ 
oder  Scbriflen  das  Augenmasa  des  Arbeitern  nicht  ansreiuhl,  uni  die  Hai^ 
in  der  nötigen  newegnng  des  Olase«  xu  leiten,  zeichnet  man  sieb 
BauptzQge  der  Darstellung  mil  einer  Firuisfaibe,  mittels  dca  Pi 
auf  der  Arbeit  vor.  In  Ansehung  stark  erhabener  ge^f^hliffener  Vci 
rungen  ist  zu  bemerken,  dass  dieselben  nicht  aoa  der  vollaa  glaltot  61 
oberßjlehß  gam  beraosgearbcitet  worden,  sondern  daas  man  in  aol 
FSllen  6cbon  den  rohen  Gegeniitäuden  durch  niasen  oder  Pressen  in  Pt 
nen  (S.  812,  ^i9)  die  Grundlage  der  Verzierung  mitteilt,  die  dann  da: 
da«  Schleifen  nur  ausgebildet  wird.  Zur  Herstellung  bedeutender  V> 
ticfuugou  büfl  tiicb  der  Glasschleifer  auch  oft  dadurch,  dant.  er  uitt 
dtlnnen  eiäeiTien  Scheibe  Sand-  und  Wasüerfurcfaen  einscbleift,  nnd 
zwischen  diesen  stehende  Olaa  mittele  eines  kleinen  Ueiäaets  und  Qms* 
mers  stQckchen weise  wcg^prengt  ( Ausicwicken,  AasbrO^telo),  wom 
dann  die  Stellen  in  bescbriebräer  Weise  geschliffen  and  poliert 

Znm  Rinscbleifcn  von  Schlitxen  und  Lik^hem  wird  ein  NetuU 
kUiU^ben  emproblen,  welche»  iiich  miuutlivh  etwa  60(iOmal  dreht  und 
Dianianlstauli  beschickt  wird.') 

Eine  Maücbioe  mit  grosser  li«Kendcc  gosaeisemer  SchleifecliMbe  kana 
cinsi^ricbtet  wn-dfu,  da«  ne  Flftcben  an  mehreren  FlaBchen,  Triskglbeni  n-a  ' 
sugleich  schleift  und  dabei  seibat  die  ArbeHat&eke  festhält. 

Sehr    )ei«Cunf(NßhiK    •■■nd    neusre   telbatthUig«   SchleifmaMchiaeR    M 
Trinkgläser  u.  dg\.')   Ein  feinkörniger  Sandstein  von  etwa  1,2  m  DarebrntHi 
drebt  eich  mit  etwa  7  m  wkuDdliohcr  Oeaehwindigkcit.    Du  xa  :»:bIeif«niJe  OW 
steokt  auf  einem  mit  Kork  Ifelegten  Dorn,  mittela  daiwen  e«  «ragorrcUt  gab 
ist.    Die  lAgeruog  ist  um  «ine  senkrechte  Acbce  tu  drehen  und  sehi«"' 
selbstthStig  vor-  and  rTickwftrt«,  der  Dorn  dreht  sich  ruckwej««  um  keinfl« 


>)  D.  p.  J.  1S81,  840,  389,  34S,   IIa  m.   KUh. 
»t  Z.  d.  V.  d.  I.  IM).  S.  61«  m.  Abb. 
D.  p.  J.  iHf>2,  244,  im  m.  Abb. 
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£■  vird  ang«g«b«n,  dau  ein  ArbeiUr  4  H&nbin«o  au  Vodi«neo  imstande  üt, 
fän  deneo  jede  in  10  Stundeo  6Ü  iitüek  Trinkgläter  mit  Sehalectcen   «eraiebt. 

Bei  einer  ScbUifinaecbiDt  fOr  dio  Bänder  eepreeater  EnÖpfg  wird 
je  fin  Knoi)f  auf  der  Rnitxi>  einer  Knkrediten  RpindeT  LafftiliRt  und  dann  dvm 
nshleifilein  ^n&heri     ber  Knopf  drabt  üch  mit  der  Spindel  langsam  am.') 

Vor  Hniget  Bedtotatig  sind  die  Mn«chinen  sum  Schleifon  d«r  Ränder 
der  Lampen-ZuggUser  und  ähnlicher  Hcbiware.  E«  iit  eine  MMcbine  so- 
oegeben'»,  irelcbe  diete  Hohlwue  durch  ScbUifea  gen»u  abacbneidet  Der 
Mgenatanil  wird  auf  eineo  geeignet  ein^ricbt«t«n  Sohhtteo  Kel*^t  und  mit 
dieeam  uiuor  dUnaeu  kreisenden  StabiMheibe  eotgegengefübrt,  welcbö  man  mit 
Sand  ond  Wa«wr  beichiclct.  ¥&r  ituffgläMr  intoeaendere  Kind  Mu«cbiDän  mit 
(fiut)  ebenen  giuaeiicrnen  Scbloifecheiben,  walcbe  aach  mit  Sand  und  Waaur 
arbintfls,  TorgMcbtugvn.  I'^  liegen  k.  Ü.  xwei  üd  wagerecht«n  W«1)f>n  befMtigte 
SehleifMJieiben  einander  gegenOher,  wflhrend  die  rohen  ZuggliLaer,  liegend,  lang- 
aam  Ewiacbeo  Jbnen  bindurcbt{efllbrt  werden"!,  od«r  es  wird  inne  liegend« 
SflbleifMbeib«  eingewendet,  auf  welcher  die  ZuggllUer  mit  ihren  ni  Mhleifendeo 
Enden  ruhen  und  durch  ihr  eigenes  Gewicht  augedrdckt  werden.*) 

Ea  darf  hier  eiDgescbatt«!  worden,  da»  man  auch  eine  Maschine  rerwendet, 
um  dis  —  mattgeschliffenen  -  Ränder  der  Zuggl&ter  zu  verachmelzeu.*)  Die 
GIftaer  liegen  auf  einer  endlo»en  Kette  quer  lur  lÄDgo  denteU>en  und  weiden 
durch  diese  mckwoise  Yor  eine  LOtOamme,  gebliwene  Flamme  |I.  164i  ge- 
bracht, woeelbet  sie  sich  um  ihre  Achae  drehen,  endlich  in  eineu  Kähltffea  ge- 
■chafft  Ein  Uinlichea  Verfahren  renvendrt  man  aach  bei  anderen  Gegen- 
it&oden,  um  dos  Polieran  der««lb«n  zu  «npareu. 

Daa {Schleifen  derSlickpf  rlen  durch  Anhalten  der  eimelnen  auf  einen 
Drabt  gesteckten  Perle  geigen  die  SchleifSficbe  ist  olTenbar  sehr  teuer.  Fflr 
maache  ZwecVe  g^nQ^t  folgendL«  hillige  Verfahren:  F^n  mit  umlaufenden  Rillen 
vanebeDcr,  um  (eine  liegende  AcbD«  kreisender  Schleifjitein  watet  in  einen  mit 
Farlea  gefällten  Troge.  Die  Ferien  werden  so  teil«  an  der  ächleifBUche  ge- 
•ehliffeo,  teil«  schleifen  ai«  «ich  gegenseitig.  Die  gcnOgend  klein  gewordenen 
Perlen  fallfu  durch  Locher  de«  TrogM,  w&iu«Dd  rohe  Perlen  den  Inhalt  dw- 
aelben  ergänien.") 

Das  SchletfflD  der  künctlicben  Edelsteine  und  der  Olaasteine  su 
Kronleuchtern  geaehi^t  mit  den  Oer2t«ohaft«>ii  de«  F.deUti.*in<icbleifen,  und  iwar 
anf  einer  hftUernen  oder  eiiemen  Scheibe  mittel»  Schmirgel  und  WaaMr:  da« 
Polieren  auf  der  Dolncbeibe  mittels  Tripel  und  Was«er.  Dabei  werden  die 
GbuatOckc  untiiittellwr  mittels  dor  Hund  featgehiilt«»,  oder  mit  Hilfe  hfilierner 
Bellagen  der  Schii^iffUcbe  entgegengefahrt,  oder  endlich  mittel«  Kitt  oder  einer 
leicht  ««rbuelEbAfen  Metalllegierung  in  einer  ÜOIne  befeiitigt.  welche  an  einem 
starke»  DmbC  witzt  und  durch  diesen  ffttgehalten  wird, 

4)  Schleifen  genaner  Flüchen.  FrOber  (I.  679)  habe  tob 
nachgewiesen,  dass,  wenn  e,  Fig.  243,  sich  nm  die  Achs«  ab  und  f  sieh 
am  die,  erster«  in  i  Bchtwidende  Achse  de  dreht  und  beide  KOrper  — 
dtirdi  ein  zwischen  sie  gebracht««  Schleifmittel  —  aufeinander  sefaleifend 
wirken,  sowohl  die  Flache  ayj),  als  anch  di«  Fllebe  fzh  eine  Kugei- 
flOcbe  vom  Halbmesser  h  werden  mnSE,  such  die  Grüne  dee  Winkel»  >) 
faieranf  ohne  ßinflnu  ist,  wenn  nur  f  über  tt  binwegr^L  Hieranf  b«- 
raht  die  Brzeugang  sowohl  genaaer  kugelförmiger  Flüchen  (fllr  Linsen, 
Ulaslineeo,  optische  (llÜBer)  als  nach  der  ebenen  Flüchen  (d.  i.  kngel' 

M  D.  p.  3.  1687,  £«4.  IS  n.  Abb. 

•]  D.  p.  .1.  is7fl,  288,  Sin  m.  Al-h. 

•l  ü.  p.  J.  ISttl.  Hi.  293  m.  Abb. 

•1  D.  p.  3.  lt.SI3,  248.   117  m.  Abb. 

■l  D.  p.  J.  i'^Hi,  HA,  3M,  Sit  m.  Abb. 

•l  D.  p.  J.  tbi»»,  ::;il,  138  m.  Abb. 
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fBrmiger    Flachen    mit    unendlich    grossem    RrümmnngsfaalbmenBr)   di 
Spiegelglases.^) 

ft.  Glaslinsen  für  Mikroskope,  Brillen,'' Femröhre  n.  8.  w.  werda 


— ,.y5 


wenn  sie    mit    völliger   Genauigkeit  einen    bestimmten   Krtlmmangshalb- 
messer  haben  sollen,  mittels  folgender  Vorrichtung  geschliffen:*) 


')  D.  p.  J.  1838,  70,  4  m.  Abb. 

»J  Prechtl,  Technolog.  Encykl.  1836,  Bd.  7,  S.  70  m.  Abb. 
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An  «neu  kräftigen.  mSglicbst  imveiftadcTlichco  QtttflU  btBndct  Bieb  uoUn 
Hne  einfttelUtare  Platte,  an  weleber  die  Schleifurliale  xu  befutigen  ul.  JÜ» 
Scbleif^cbale  ist  etno  meeBiDRno  l'Iattu,  doren  bier  oacb  olwn  ^kehrte  — 
Vonierflfcrhe  mit  Hilf«  einer  I^ehre  mtislichat  i^nan  kugelig  »»sgetlr^ht  üt. 
Oben  am  Geatell,  gegenOhw  der  8cblei»oha1e,  i<t  eine  eineteilbarc  HflUe  be- 
fe^tigt,  in  welcher  pin  bronxenvr  Stab  Isiebt,  aber  »ehr  genau  licli  su  ver- 
■cUebeo  rermag;  den  Orod  diMer  VeiMbiebang  kann  man  am  Ansachlag 
«ae«  FflbIbelielB  (I,  23,  34)  erkennen.  In  der  Mitte  de«  unt«i«D  Endet  dieaea 
Stabe*  iit  eioo  kegelfSrmige  Vertiefung  auegebitdet.  Man  Jegt  nun  einen  Mtua- 
stab.  der  ainereeite  iu  oin«  kleinen,  tor^Ältig'  geiLrbait«t«n  Kugel  endet,  mit 
dii>>«r  Kugel  in  die  erwifante  kegelfCnuige  Wrliefung  und  fDhrt  das  andere 
Rode  des  UamUbDs  aber  die  PlOobe  der  Scbleifsfibale.  Ventebiebt  rieb  dabei 
der  Bronit^tAb  erheblieh,  d.  h.  «ptelt  der  Fühlhebel  in  grO««r«m  Bogen,  to  hat 
die  5k:hletf»chaic  nicht  die  «atreffende  I'*g«  >n  der  Vorrtcbtting;  nie  vird  durch 
VerstelleD  geeigneter  SchnuibeR  allmfiblicb  in  ein«  solche  Lage  gebracht,  da« 
bei  den  V'erKhiel.ungen  des  Hanatabcii  der  Pnhihebel  mdglichit  in  Ruhe  bleibt; 
dieee  mittlere  FahlbebeUtellang  merkt  man  aicb.  Die  in  alten  Schlei fschaleu 
bereit«  TOrgoacbliffenA  Linte  lit  an  eine  Scheibe  gekittet  und  mit  dieser  an  dem 
Ende  einer  krUtigen  Stange  äiutellbiur  befestigt;  duü  undcre  Endo  dieser  ßtaage 
ilt  mit  einer  slaabatten,  gut  ]x>li6rten  Kugel  auaseribtet,  welche  genau  gleiche 
AbmetBUDgen  nat  wie  die  Engel  am  Haamtnb.  Man  bringt  dieee  Stange  et&tt 
dee  Mft«Mta.be«  xwinchen  Schlaifschale  und  bronxenen  Stab,  ndan  die  m  schlei- 
fende Linae  in  der  Schleifuehale  aieh  befindet,  berichtigt  die  r^nge  der  Liune 
geaeaaber  der  Stange,  sowie  die  lAnge  der  Stange  auf  (mind  des  beobaohteten 
Ffinlhebelspieli,  welche«  bei  VenKhiebnngen  der  LinM  in  der  SchleifiMdtaJe  maf* 
tritt,  nnd  giebt  Bchlienlich  Schmirgel  and  Waiwer  auf,  om  durch  Drehen  der 
Stange  um  ihre  Achae  nnd  um  die  Aehne  der  SchleifBchale  das  Schleifen  zu  l>^ 
wirken,  Bemerkt  man  an  der  Lof^e  de«  FQhlhchcIs,  dase  die  Qesamtlüngr  der 
Stange  kflnKf  geworden  i«t,  m>  wird  der  Schleif»>tange  dureh  vonichtigc«  Be- 
nutzen der  betretende»  Stell Hcbranben   die  alte  L&nge  wiedergegeben,  u.  «.  w. 

FUr  LiiuiCD,  dei-en  Krümmungshalbmeeeer  nicht  von  vornherein  fest 
bestimmt  ist,  gewinnt  man  eine  genaue  KugelSUcbe  auf  folgeDdem  Wege: 
Man  bedient  eich  meGsingener  Sohleifpchalen,  welche  auf  cler  Drehbank 
mCgticbitt  genau  gestaltet  sind,  befeetigt  die  betrefTende  Scbleifscbale  am 
Ende  einer  gut  gelagerten  (müiot  seokrecbt  etebenden).  sich  drehenden 
Welle,  und  fuhrt  die  (vorgegclilifFeoe)  Lime  freihXndig  oder  tuilteU  me- 
oli&nlfiohei-  Vorrichtung  *l  Über  die  Scfaleifsclialo  hin  and  her,  8oda«g  ihre 
verschiedenen  Punkte  mit  allen  Punkten  der  fn^hleifachate  in  llei-UhroDg 
treteil-  Das  lUuft  offenbar  auf  ein  Vergleichen  der  entstehenden  Linseo- 
äBcbe  mit  allen  FIttchenteilen  der  SchleifBobale  hinaus,  wobei  eine  ge- 
naoe  Kagelä&che  enteteben  muss,  wenn  man  es  nicht  an  der  nötigen 
Umsicht  fehlen  lasst  (I,  ß76).  Man  bedient  sich,  wie  bei  dem  vorhin 
beBvhriebenen  Scbleir«D,  des  Schmirgels,  der  slufenwei's«  von  gWJsverer 
Feinheit  angewendet  wird,  und  d«B  Wofsers. 

Das  Feinschleifen,  Qlanesobletfen,  Polieren  beginnt  man  in 
der  messingenen  St-hnle  mit  feinem  BioiHtteinpatver  nnd  Wasser  und 
vollendet  ee  in  einer  Bchale  aus  l'eoh  und  Kolophonium  oder  dgl.  mit 
ge&ohlBmratem  Kulkotliar  (8.  1191)  oder  Zinkoiyd  und  Wasser. 

BrillenglHiier  werden  in  einiger  Zahl  in  gr5«icron  Schalen  gemein- 
sam geschliffen  and  poliert. 


*1  D.  p.  i.  lei^S,  M8,  3&&  m.  Abb. 
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b.  (jpi«^«)scheib«a.')  Daü  Sltere  IJaad&chleifrerfahren  iit  fol- 
gendes: 

Efl  wird  eine  (fTOMeGloAtafel,  du  BodenglM.oilerein«  Anz»bl  kleiner G: 
Huf  däoi  miteiiK-rnriMsoii  pb*iicn}it«inpl»tto  oel^en  Arboitatiach«  (derSclilei 
bnnk)  dutfib  Uips  (Vcl^ftikittct :  «iue  kleiner«  GlaitAfei  (dac  Obergluil,  — 
such   tadiraro  (Aftver  —   am  atetn«rnen  üoden   ein««  mit   St^infin   Itwcbin 

bfileeniea  Kastens  (Hchleifkasten,  Itclbkusteni  in  i{leicli«r  Weise  befi     

tlaruuf  ffelegti  dn  iini;eDi«Ks6ne«  Schleifiniltel,  mit  WiuN«r  benetxt,  dacwiiebn 
g«brncbt,  und  nun  der  Kuten  durch  Arbeiterhände  in  allen  Richtung»«  tot 
der  uQterQ  Tafvl  hiu-  und  horsedrebt  mid  RriogeQ.  Da  dae  ObeT:giBe  wegan 
aeinor  garingern  K lichte iigrCMO  tich  frnber  fertig  aehleift,  ali  da«  Bodettf^lu,  w 
moM  et  ein-  oder  mebrereuial  ffegen  ein  neues  umgetauscht  werden,  und  mn 
bedarf  daher  für  ein  Bodengliu  2  bis  7  Oberglftser.  Die  Arbeit  urnilt  in 
mehrere  Abschnitt«.-,  wobei  die  FIftcbe  des  Olnse«  itufenweiM  foüiür  wird,  aber 
iintuer  ein  mattes  Ansehen  behSlL  2uui  Anfange  des  Schleifsne  (RsabscbUi- 
fen)  IdUeC  man  die  unteru  Glastafel  mit  (lipe  auf  der  Sebldfbaak  fest  aai- 
wendet  geschlilmniten  i^nod  an.  PI»  Fortaetiung  ili^r  Arbeit  (daa  Klarseht 
fen,  DoQcieren.  DaaAiereni  ffeaohieht  ebenso,  abär  mit  feinerem  Sande, 
die  OULsor  auf  buidtin  Fläcben  iclu  geacbliffisn,  bu  gl^ittet  man  «te,  indem 
die  Dstere  Tafel  auf  Flanell  gelegt  vird,  nocb  mehr  durch  Anwendung  von  _ 
jchl&nimteu  Sohmirge)  in  roäireren  Abstufungen  der  Feinheit  (FainBchlaifee. 
Feindoucieren),  bit»  alle  Ritxe  Terscbwunden  Hind  und  die  Fl&ohe  ein  gleieb' 
mlUaieei,  halbdurehnchtiges,  «arte«  Matt  darbietet.  Dos  AnscblcifoD  der  achrljru 
KandMchen  I  Facetten  p,  womit  alle  etwas  dicken  Spiegel  rersvhen  werden,  |t- 
flcliioht  mit  Snnil  auf  cinei'  in  einem  Waanerkaaten  umlaufenden  gusaataaraeS 
Scheibe  oder  mitwls  einer  Scbleifwulee. 

Das  IiAistungntiinte  hei  Ilandsclileiferei  ist  durch  die  Erfahrung  gtgelMK- 
dasa  Ton  einem  ifchli-ifer  im  DurchachniUe  stündlich  2!)(t  ai-m  Gla«fl&ehe,  i.  k 
Xtbttent  Spiegel  auf  beiden  Sml«ii  fertig  geschliffen  gerechnet  werden  kfoMB> 
Es  wird  3t.  B  ein  EkiLlenglai-  von  1,21  m  Hob«  und  73  em  breite,  nebst  ■*■ 
Oberglleern  von  bnieliungsweise  BS  auf  3S  und  97  auf  i^  rm  lalle  itnvt- 
aammen  1,8!S  qm  enthaltend)  in  12  Tagen  an  12  Acbeitaatonden  —  Dberka^ 
alao  144  Standen  —  gcueliliffen. 

Dieses  Sclileifverfabren  ist  zunSchsL  auch  bei  DenotzUDg  der  Spii 
gelBchleifmascbinen  angewendet"),  wobei  abersoben  worden  iii,  ita 
man  durch  Vergleichen,  bexw.  ZaEarametiscliieiren  zweier  FlHofain,  no 
Xiiftlllig  eine  ebene  b'lUche  eq  gewinnen  imh^l^inde  ist  (T,  ßtti),  allgentt 
nur  kugelförmige  Flachen  ent-^tahen.  Soll  die  Ebene,  oder  die 
QHcbo  mit  uneadÜcli  grossem  KrUmmungslialbmeseer  mit  Siefaerl 
Wonnen  werden,  bo  bedarf  man  noch  eines  dritten  DeetiiiiuiODgBmit 
X.  B.  cioer  dritten  Platte,  welche  mit  den  beiden  ersten,  sich  dechead 
ZQ  vergleichen  ist  (wie  bei  Erungung  genauer  Richtplatten  Ubiicbl,  oitt 
einer  fei>ten  gegenseitigen  Ftibrung  der  beiden  gegeneinander  arbeitaads 
FiKchen,  i>odass  jeder  Punkt  (lert-elben  i^ich  in  ein<;r  F,bene  bewegt  tvl 
alle  dieüe  Bbenen  miteinander  gleiclilaufeud  sind.  l)a><  wird  aber  emidrt 
durch  Itefeetigen  der  nufeioander  wirkenden  Flüchen  quer  an  den  Ead« 
zweier  genau  gleichlaufend  gelagerter  Wellen  (1,  6lfO).  Kin  folekk 
SobleifverfahreDt  bezw,  eine  Maecbioei  welche  demsdbcn  dient,  ist  benib 

*)  Preehtl,  T'rbnolog.  Bncjkl.  1S17,  bd.  1&,  S.  163  m.  Abb. 
*)  Letzte  Quelle.  S.  ITl  m.  Abb. 

D.  p.  .1.  1812,  8(1,  421;    im:,  108.  98;    1^57,  Uä,  106:    1858,  117. 
1859.  151.  401.    1864,  lil  260:    18b9,  238,  &39:  aamtl-  ni.  Abb. 
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läSÖ  von  Qä.raa  im  Betrieb  fi^ezeigt  worden^)  und  beute  sind  wohl 
alle  SchleiCmaBcbinea  der  besser  ciii{jmcbt«ton  Werk«  hisniMti  Botfeordaet. 
2mä  LOwn^n  der  rQrti«geDden  Aufgab«  »ind  die  am  hAu6g<t«n  vorkoai* 
nenden:  B«i  der  ftlteroo  aitid  die  su  KblBifecideii  Glaqilatt«D  auf  4»ne  atorke 
ttoiMiwrue  Platte  ({«kitlet  (mittels  Gip«),  weleb«  Platt«  auf  genau  wagei'eehwii 
Bahnen  langsam  hin-  und  horgetchoMn  wird,  l^bar  des  Olasplattcn  beöndet 
aicb  die  Gogenptatt«,  welabv  aolt«u  sleichMtitig  gesdiliffen  werden  lolL,  tu  dar 
Begel  allein  d«n  Zweck  hiit,  du  Scnleifmitlet  oWr  diu  xu  bearbeitende  Oltu 
m  ichiehän.  DiOAS  ächloifplatte  rubt  auf  wenigatenB  drei  genau  .lenkreohten 
Rruminupfen  genau  givtcliea  Halbmoiwrs,  gleicber  DrehhcHung  und  Brebge- 
acbwindiAtteit  und  gleicher  Höbe,  udau  jeder  Punkt  deraclbön  einen  Kreii  um 
eine  tenkreohte  Achs«  beecbreibt.  Sei  der  neueren  einfacheren  Anordnung  iind 
die  XU  acbleifenden  QlupUttcn  auf  einer  runden  Scheibe  befeitigt,  welche  auf 
dem  Kopf  einer  geaau  eeakrecht  gelagerten  Wolle  silxt.    Die  SubWifiKhatba  da> 

fegea  i«t  mit  dem  uoteruD  Ende  ränec  ebeafallt  genau   «eakrecht,  nber  gegen* 
ie  erate  aunteraebaig  gelagerten  Welle  rerbnadeD.   Da  nun  sweifeltos  die  gegen- 
seitige  Litge  xweter  Wdlen  leichter  genau  gewonnen   werden   kann,    uU   die- 
jenigen  dreier  Wellen  and  Eweier  Bahnen,  ao  eigiebt  fich  »ehon  bieraos  die 
Cberlegenhcit  dvr  xiiletxt  an^fQhrten  Uaechine. 

Fig.  ^*i  stellt  dieselbe  im  Grundriw  dar;  a  beieiobnet  die  untere  äaheibe, 
auf  welcher  die  xu  schleifenden  OlaMcheitren  mitteli  Qipi  gekittet  sind,  6  dJS 
Schleifte  hei  be.  Letztere  besteht  am  einem 
leichten  aber  mfiglichst  starreD  Eisenge- 
ripp«.  welches  auf  der  zngebJJrigen  Welle 
eorufUtiff  befestigt  ist,  aus  einem  ro^t- 
artigen  HoUbuden  und  den  unter  diesem 
b^estigten  aus  weichem  Eisen  bestehen- 
den SchleifeDbienen.  Letztere  sind  2  bis 
3  c*»  breit,  im  neuvn  Zuctande  g^en  i  cm  .  . 
dick  nnd  werden  auf  eine  der  ut  Plg.  24S  l  {  Jj 
dargeitellten  Arten  aui  HoUboden  der  '  '  " 
SohUifsdieibc  befestigt.  Auf  letxteron 
wirft  man  den  8dileif»atid  und  die  stufen- 
weise folgenden  feineren  t^cbleifmittcl  und 
Uart  Wu8Bcr  hinzufliegeeo ,  welcbee  die 
Schleifmitt4-1  durch  LOeber  de«  Holzbodens 
Bwiacben  den  Schleifediienen  hindurch 
aacb  unten  cpfilt.  sodaas  die  Schienen  & 
dieselben  llber  das  en  schleifende  (iiaa  a 
binwef;fi)hieu.  Et  wird  nur  die  Scheibe  o, 
Fig.  244,  uiim)tt«)bAr  angetrieben,  die 
fiebeibe  b  durch  diese  mitgenommen.  Da- 
dorch  wird  möglich,  die  Welle  der  leta- 
teren  so  zu  lageni,  dium  sie  leicht  zu  beben, 
besw.  so  auf  o  herabtulafisun  i*t,  wie 
der  Verlauf  des  Scbliüfens  ee  verlangt  Bei 
etwa  i  «  DorchmesKAr  der  Scbeibe  a  macht 
dieeelbe  minutlich  gegen  15  Umdrehungen 
nnd  Hchletfl  eine  Svite  gewallten  Glasea, 
wenn  etwa  70  Pferdelcrtlfle  yerfagbar  sind, 
inuerhiilb    ^   Stiin(i<?i>    fertig.     Im    Mittel 

werden  fiO  Gewiebtateile  Oliu  »bgeschüfTaD ,  sobald  1  Gawichteteil  der  Sohlelf- 
Bchienen  verloren  geht. 

Ueim  Glanzschleifen  oder  Polieren,  wodurch  das  Glas  roUkom- 
mon«  Daicbsiclitigkeit  und  hoben  Qlane  erlangt,  wird,  soweit  Haadarbeit 
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1)  D.  p.  J.  t»S8.  70,  4  m.  Abb. 
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zur  Anwendung  kommt,  jede  Tafel  fUr  sich  allein  bearbeitet,  indem  man 
ein  mit  Hatfilz  bekleidetes  äacbes  HolzstOck  über  dessen  Fläcbe,  nnter 
angemessenem  Drucke  darch  eine  elastische  hölzerne  Stange,  bin-  nnd 
herbewegt.  Man  wendet  aber  sehr  gewöhnlich  anch  Polierma&chinen') 
an,  welche  den  Schleifmaschinen  gleich  oder  fihnlich  sind.  Als  Polier- 
mittal wird  geschlämmter  Eolkothar  mit  Wasser  gehrsncfat. 

Bei  dem  vorliegenden  Glanzacbleifen  bandelt  es  sich  lediglicb  nm  die  Be- 
seitigung der  letzten  dem  Auge  erkennbaren  Spuren,  welche  das  bisfaeriee 
Schleifen  zurückgelaaaen  hat;  eine  eigentliche  Geetaltsänderaug  kommt  nieSt 
mehr  in  Frage.  Es  ist  daher  zaläeeig,  ja  zweckmässig,  die  Schleifscheiben  ledig- 
lich durch  die  Glasflächen  führen  zn  lassen,  es  sind  also  die  für  das  Qrob-  und 
Klarechleifen  als  unzulänglich  bezeichneten  Maschinen  fßr  den  vorliegendeii 
Zweck  brauchbar.  Gewöhnlich  verschiebt  man  die  zu  bearbeitenden  GlRsplatteo 
wagerecht  langsam  hin  und  her,  während  die  Polierballen  sich  im  Kreise  drebai. 

In  Fig.  246  bezeichnet  d  den  Quer- 
schnitt eines  gusseisemen  Balkens, 
der  mit  mehreren  gleichlaufenden 
und  zwei   QuerstQcken    ein   kT&^ 
tiges  Gitter  bildet    Dasselbe  ruht 
wagerecht  auf  2,  besser  3  oder  4 
senkrechten  Krummzapfen,  welche 
unter  sich  gleiche  Lage  und  Grßne 
haben  und  sich  in  gleicher  Rich- 
tung drehen ,  sodass  jeder  Punkt 
des  Gitters  Kreise  vom  Halbmesser 
der  Kurbeln  beschreibt.    Anch  der 
',     in  rf  feststeckende  Zapfen  e  dreht 
',    sich  mit  dem  Gitter    in  gleicher 
j     Weise  und  nimmt  demzufolge  die 
/     auf   der    Glasplatte    a    ruhenden 
'      Polierballen  b  mit  sich.     Da  nun 
die    kreisförmige    Bewegung    des 
Zapfens  c  ihre  Richtung  fortwäh- 
rend ändert    (vgl.   die  Grundriis- 
figur),   80   versucht  c   den   Polier- 
ballen  so   mit  sich  sn  schleppen. 
als  wäre  er  mit  d  fest  verbnnaen; 
das    würde    aber    eine    erheblich 
grossere  Gleitgeschwindigkeit  def 
Ballens  an  der  vom  Drehpunkte  m 
des  Zapfens  c   entferntesten,    ali 
an  der  diesem  zunächst  liegenden 
Stelle   bedingen,    oder  einen  an- 
deren Reib ungs widerstand  auf  der 
Hälfte  des  Ballens,  welcher  von  m 
aiiliegt,  nls  auf  der  entgegengesetzten.    Da  kein  Mittel  vorliegt,  trotz  der  Ver* 
Bchieaeiilieit  dieser  Rcüjungswiderstände  die  Ballen  in  der  angenommenen  Weise 
fortzuführen,    so    drehen    sich    dieselben   gegensätzlich  zu  d    selbstthätig.     Die 
Xnimmzapfen   der  Foliermiischinen  drehen   sich    minutlich    gegen   200mal:  je 
nach  den  Umständen  ist  bis  24sfündiges  Arbeiten  erforderlich,   um  den  vollen 
Glanz  zu  erzielen.     Kleine,  unvollkommen  glänzende  Flächenteile  werden  nach 
Bedürfnis  mittels  Handarbeit  vervollkommnet. 


Flg.  246. 


')  D.  p.  J.  1842,  80,  425;    I8J7,  103,  99;   1883,  247,  448;   1885,  25".  4J', 
sümtl.  m.  Abb. 
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4.  Das  Ola.shIasen  vor  der  Laiii[m.i) 

;  Geschäft  des  GlaaltUserg  Ut  ilie  Verfertigung  d«r  Glw-Üe- 
rätdchartoD  fbr  phjfiikaliscbe  und  chetnUcIie  ZwtK-ke,  femer  der  bobleo 
01aä|>erl«n,  gllUeraer  Aogeo,  kleiner  Tierfigoren,  Frflebt«  u.  dgl.  m.  B> 
ist  nresentlicb  eine  Ausführung  dessen  in  kleinem  Mausstabe,  was  bei  der 
Verarbeitung  des  Glases  auf  den  Glashütten  im  grossen  geechiehU  Der 
Bobstoff'  (Rubren  und  Stäbohen  aus  farblosem  und  aus  verschiedantUoh 
geftibteiu  Glase)  wird  namlicb  in  der  Flamme  einer  Lampe  darob  GlQban 
«rwetcbt,  und  in  diesem  Zustande  durch  Aurblaseu  mit  dem  Munde  (so- 
fern man  mit  Rühren  arbeitet).  Biegen.  Drehen,  Drücken,  Änieinandet^ 
ziehen,  Zusammeoächmeliea  u.  s.  w.  in  die  gewtloEcbte  Oeetatt  gebraobt. 
AoBser  der  auf  dem  Werktii>che  (Blastiscb)  stehenden  l^mpe  sind  bienu 
im  allgemeineu  &ebr  wenige  und  h&chst  einfaobe  Werkzeuge  erforderlich, 
namentlich  Zangen,  gerade  tind  gebogene  Hüsendrähte,  Feilen,  Messer  zum 
Zerschneiden  des  Glasea,  u.  s.  w.  Die  B]a»lamp«,  Glasblftaer-Lampe. 
SchmoUlampe  ist  eine  grosse  Talg-  oder  Öllampe  mit  diekem,  sohrKg 
liegenden  Dochte  oder  eine  Oaslampe,  deren  Flamme  durch  Treten  eines 
anter  dem  Tischß  befindlichen  Blasbalges  oder  eine«  anf  demäelbea  Bteben- 
•den  kleinen  {Kl  cm  im  Durchmesser  hallenden,  40  cm  weiten)  tjchleuder- 
•blttseni  (Ventilators)  mitt-els  einer  Art  Ll>truhr  angefacht  und  jn  fast  wage- 
recbter  Richtung  abgelenkt  wird.  In  vielen  FillleQ  verdient  eine  Tniampe 
mit  aufrechtem  bohlen  Dochte,  in  dessen  Uittelpunkt  das  Mundstück  der 
Windruhre  angebracht  iat,  den  Vonug");  auf  Ähnliche  Weise  kann  man 
eine  Gaslampe  (i,   164)  vorrichten.^) 

Der  Gebrauch  de«  GaM«  (gvwöbnliohe*  l.«ucblgaa)  —  nauenttich  nnter 
Anwendung  der  sulctrt  nnj^eiogf^nen  Einrichtung  oder  des  Baneen'schen 
Brenner«*),    iu   wel(^lIetu   du  ijad   nach   voigingiger  Vermeogung  mit   atmo- 

3>bA.ri>ch«r  Luft  «ntxSodet  wird  und  growe  Hitu  ebne  Hota  entwickelt  —  i«t 
Dr  Rvinlichki-it  ungemein  farderlicb  and  gewahrt  den  Vorteil,  data  man  nie 
xnit  d«r  Znncbtiinj{  i>ino«  Dochte«  tu  tbon  bat  In  er«terer  Bvsiebune  «erdieat, 
wenn  Gas  nicht  zur  Band  int,  der  Qebrancb  ron  Weingciit  oder  Hofigetit  em> 
pfoblen  XU  K«ri]*m,  wek-he  man  aber  mit  Terpentinft)  sUttiiien  musa,  um  uns 

Sit  nehtbare  und  gehßrig  bciue  Plnmme  zu  gewinnen.  Dem  Mundat&cke  der 
taarOhre  k»nii  man  eine  solche  Geitalt  K<^ben,  da«  lie,  und  foltiUch  auch  dar 
durchgehende  Luftstrom,  durch  dit  Flamme  »elljat  erhilxt  wird.*»  —  Bei  der 
filatlamne  mit  lie^i^ni}«  Flamme  kann  man  cur  VentOrkuag  der  Hitjte  ein  etwa 
b<uM  dicke«  Stück  Bucben-Afltkohl«  beoutun,  welche»  mau  nwitcheD  vier  auf- 
recht in  ein  Breltcheo  geateckte  Drilbto  »o  legt,  daes  es  seine  BtmBäche  dem 
Feuer  xuwendet;  man  gewinnt  dadurch  dieMtTabT«nd«W.lrtii(.-  -k-r  glabanduo  Koble. 


')  Precbtl,  Technolog-  Encjkl.,  Bd.  TU,  a  I.  —  F.  K&rner,  AnleiUing 
Kur  Bearbeitung  dci  Ola««-«  an  der  Lamp«.  S.  Jena  1831.  —  fl.  Kockatroh, 
Di«  Gliublagokuuet  im  Kleioen.  Uatt  und  Leipsig  IS3S.  —  E.  Schreiber,  Die 
GltufalMekuniit,  Weimar  IH49. 

D.  p.  J.  1^3.  4~S,  121 1    im.  9S,  2S. 

*J  Prechtl,  Technolog.  Encjrkl.  IfiSS,  Bd.  9,  8.  140  m-  Abb. 
D.  p.  J    188«.  «1.  43S  m.  Abb. 

•]  D.  p.  J.  1853.  12«.  3i0  m.  Abb. 

*)  Precbtl.  Technolog.  Encjk).  lud],  Erginningsbd.  8,  S.  i7Q  m.  Abb. 

■)  D.  p.  J.  i$&3.  12^.  191  m.  Abb. 
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IC  itambnftt 


Pie  VerrahmagssTten  bei  der  Arbeit  am  BUstiicl)«  (stttn  dHk,  d» 
sie  gSozlich  Bof  einor  Menge  tod  Handgriffen  berohen,  nirht  in  EOtw 
beadireiben.  Bemerkt  mtiss  werden,  dass  ein  mSssig  ^trengflUsstgM  Ohm 
sich  stn  besten  zn  dieser  Arbeit  eignet;  dus  eine  zu  snbottead«  &hitiaB^ 
im  OiHse  weisse  matte  Flecken  eneugt;  ätua  du  Glas,  noTorsichtig  de 
Baache  der  FUmmc  aUEge&eUt.  onvertilgbar  bniiD  oder  tcbwlrilich  wir 
due  die  QegenstBnde,  besonders  wenn  sie  etwas  dick  sind,  )aDg»im 
der  FInntuie  gezogen  (allmKblich  abgekühlt)  werden  tnUuen,  weil  ne 
Kerspringen.  Manche  Oegcnstitnde,  deren  Umrisse  ra  künstlich  sind,  na 
dni'cb  die  Arbeit  aoB  freier  Hand  dargestellt  la  werden  ix.  B.  bohl 
melonenflirniige  und  Ähnlich  eingekerbte  Perlen),  werden  in  Formen  ra 
Elisen  oder  Meewng,  die  ;i»'eiteilig  nnd  einer  Form  zum  Giei>s«n  der  Of 
wefarkngeln  libnltcb  sind,  aafgeblasen.  Volle  Stücke  solcher  Art  |i 
Hemdkn^lpfe  o.  s.  w.)  presst  man  in  dergleichen  Formen. 

Einer  Form  (aber  nnr  au»  einem  Stilcke  botehend  mit  rinfaeber  Te 
fang"!  bedient  man  sich  auch  tarn  Fei tittma eben  der  vollen  mnden  GUs|irri< 
(Qlaskorallenl.    Um  diese  hemlst(^]len,  wird  ein  Einendralit  nnd  nglel  ' 
Snde  einet  forbigen  Glaaitftbcbeus  in  der  Lam^fenflamme  eibiUt,  dann 
T^ndrehen  des  enteren  dai  etireichle  QIii*  sur  annttbt^mden  Kutiel);eita' 

Scvickelt,    die  man  dnrcb   Drcbcn  in    der   Torrn   beuer   oti^büdet. 
[füerei  wird  auf  solchen  Perlon  mittel«  Terscliiedenfarl'iger  feto  an* 
GlaMtälicben  in  der  Flamme  ausgeführt,  iroDach  man  die  Kugel  wieder 
Form   glittet:   ecfalieulicb   poliert    man  die  OberOAebe   durch  AnbaUeaj 
kleinen    eüernen  8pate1i,    wKhrend    die   Perle   in    der   Flnmme   j|edrd)&, 
Kleinere  nnbemalte  Perlen  werden  xu  vielen  nebendnander  auf  einem  Ur 
Drahte  gemacht;    an    einem    Drahte   von  37  rm    fAvge    bntven    i.   B.   4(t 
erbsengroaee  Perlen  Plabc.    Der  Draht  ist  mit  Kreide,  in  [.eimwaster  auf 
beetricbea,  um  luletxt  die  Perlen  loesuliiaen.  —  lÜlaakorallrD  gering 
werden  auf  Gloshtlttim  ana  dem  Scbmeltliegel  vetfeitigt.  indem  der 
auf  einem  zDgenMtzleD  KiBcn   ein   wenig  fl(ls*igCB  Glas   uufuiujmt  nnd 

Verwandt  i*l  die  Hersteilung  glAierner  kugelRSrtniger  Kftpfe  an  <■ 
sen)  Stecknadeln.     Ein   StSbchen    rcti    leinblecbmelzendem   acbwanea' 
andtnrATbigen  Qbue  wird   in   fn«t  wagertcbUr  Lajte  hi  eingeklemmt.   d»M 
nach  Redarf  rorgerBckt  werden  kann.    Ge^jen  das  den»  GlftaWft"*"  ?"■ --"mli 
etwas,  höher  liejtendo  Ende  iticht  die  kleine  Gotflinniie  des  Uli'  "<li 

«•  «tets  gtiihend   und   hnlhflilN#ig   bleibt      Indem   man   nan   liiu    .,  1 

Äfleiige  GIu  steckt  und  ein  TrOpfchen  de«  letsltren  aufnimmt,  dann 
in  der  Flamme  einen  Augenblick   um  tich   «alli«t  dreht   und  «ie  endl 
IBsit,  wird  binnen  wenigen  Sekunden  der  Kopf  Tullondel. 

Pnrcb  dm  Qlasspinoen  ^)  verwandelt  man  das  01m  In  8«br  Iiage. 
feine,  biegsame  FSden.  Es  wird  nKmlirfa  das  Ende  eines  Stabes  eder 
einer  fiCbre  in  der  Lampentlamme  erweicht,  davon  ein  Faden  noigc 
dieser  an  einem  Hastpel  befestigt  und  letTterer  nmgedreht,  wllhreBd,j 
dag  GlasatUck  io  der  Flamm«  allmShlicb  naubiUckt  Der  dab«t  faetj 
Unterbrecbnng  (mit  einer  sekundl.  Geschwindigkeit  von  etwa  3i) 
sengte  Faden  wickelt  sich  io  Gestalt  eines  StxähDes  auf  den  HM|ieL 
Dicke  desselben  betragt  U,006  bis  0.012  mt/t,  ist  aUo  noch  elwu 
ringer,  aU  die  eines  «infacben  Setdenkokonfadens.  Zieht  man  den  Fade 
TOD  zwei  Tersohiedenen,  dicht  nebeneinander  liegenden  Olnsartcs  fje  eti 

')  D.  p.  }.  1868,  leO,  182.  498;   187S,  2»ft.  449i   1634,  SU,  AS2:  U 
S56.  159. 
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znr  Ufilfle)  kos,  so  krfiuscU  sich  derselbe  wegen  dos  vorfictiiodeneD  Schwill- 
dens  beim  Abnehmen  von  dem  UupeL 

Man  mavht  von  gesponnenem  Glase  Qnaaten,  reilierortige  UlUebv, 
geflochtene  Lflibgflrtel,  Damenfatlte,  Kopfputz,  Sohletfen,  ArmbUnder,  Nelxe, 
Cbrketten,  KratrbOraten  fUr  VergotiW  and  (loldarbeiter  (Ö.  3(H>)  o.  s.  w. 
und  gebiuDcht  es  als  Eintrag  an  Hidenen  Mengen,  welohe  dndurrh  (jo 
nncbdem  das  Otas  gelb  oder  weiss  ist)  den  Glanz  nnd  dw  AD»i<ltvn  tou 
Gold-  oder  Silberstoff  erbalten.  Ancb  kilnnen  solche  OlasfUden  vregon 
ihrer  Feinheit  xa  Padenkrenzen  optischer  Gerate  verwendet  werden. 

AU  RohslofT  zu  den  anechten  Perlen  (GlaeperUn)  dienan  6  bla 
1'2  niJM  weite,  dtlnnwandigc  Rfibrcben  eines  TSlÜg  farblosen,  weichen  und 
ziemlich   leicblfiUssigen  Glases. 

Durch  BrhitxQti  in  dvr  LHiapvnßaiiito«  und  gleichseitig««  Aussieben  bildeb 
man  dAraus  weit  dünnere  KfJbrchen,  der«n  Durchmeuer  etwa  («nem  einer  Strick- 
nadel, höchstens  einer  Ft>deriptile  ffleichkommt.  Ein  ungelUbr  ib  cm  lanKoe 
Röbrchen  dieser  Art  behandält  der  OJMbiUer  ferner  in  fot^eudor  Weise.  F'.r 
hält  da«  Ende  desaelben  in  die  t'lsinme,  bis  ea  sich  lehlieut.  btlit  dünn  UD' 
TersOftUch  in  dan  andere  (^ndo  mit  deta  Munde,  ud<1  treibt  bionlnrcli  ■laoglQhesda 
Ende  Sil  einem  Kügelchen  auf,  welchem  nfiti;;cDfnlla  (iiir  Kiii:hiüiniiing  der  sik' 
ffeudDtitcii  Btrocknerlen)  durch  Druck  u.  i.  w.  eire  iinrugelmlsnue  Owtalt 
beigebracht  wird.  Um  du«  Loch  vorn  an  dem  Kfiselohen  zu  erzeugen.  beftAt 
man.  daseibst  ein  zweilt»  dtlnnca  HObrcfat-n  oder  ein  OlaaitfibcheD  an,  wolofae» 
beim  nncbh«ri^''n  W(>g1>ri-<'hen  ein  runde«  t'lKtlcbrn  ilu«  drr  Kugolobf^rltllcho 
mitnimmt.  Von  dem  HDhrchr'ti,  an  welchem  sie  uurgehlasen  wiird»,  trennt  man 
die  Prrle  durch  Abubneiden  miltwla  eines  «chArfgCkchlifTenen  HlflrkeB  KtahlhlfSh 
fdie  Feile).  Die  icharfen  Ränder  der  LOehcr  werden  dartih  kurzes  Kinhultcn 
in  die  Flamme  rundlich  Fencbmoizen.  Den  Perlcnglans  bekommen  di»  <<]«»• 
kflffelchen  dAdiircb,  das«  man  lip  inwendig  mit  P«rlpnfiirlie  ( Perlen p«Mrn/)  nlwr- 
sient.  Die  Farbe  entttcht,  indem  man  die  8cbt>)>|>i-n  de«  WRiHBsebii*  i  r v/zf-inw« 
Olbttmu*}  mit  Wamer  reilil  und  «chflltelt,  wobni  uch  rin  nvrlmnttcriilllntPiider 
Stoff  von  ihnen  ablOat,  welchen  man  sammelt  nnd  mit  unwacbem  Ammoniak 
in  einem  dQnaen  Brei  nnmongt.  Von  'iiK.OtiO  Fiicbon  rechnet  man  H^  kg 
Schuppen  und  darans  £<K)  fr  Perlenfarhe.  Za  seringen  Perlen  kann  man  der 
tearon  Färb«  etwas  bSchit  fein  treriebenes  Talkputver  beiuii«i:li«n  Will  mnn 
die  Perlen  füllen,  w  macht  man  die  —  vom  darilbentehend»  Ammoniak  durch 
Abgicaften  getrennte  -  FartfC  mit  dünnen)  klaren  Hnnsenhlasr^*  od^^r  \'"mv^ 
ment^Leim  (am  beMten  mit  dem  <larch  FItsigEUMix  Wccitartt^ti  k\\\\  flilMigen 
I^eime.  S.  691)  an,  s(^tzt  ihr  nllenfnlis  eine  irbr  gattn^c  MnngR  Kurmin.  Sulriin 
oder  PariMrhIan  xa,  und  )i!&«t  mi«  miltch  «incr  feintiiilKiiiftn  filri>ißbre  in  Jihl(<« 
Rflgelchen  einzeln  ein,  wonof  man  dnaHPlIx?  zwtorbnn  di-n  Kin^rrn  rollt  und 
mm  Trocknen  naf  «in  Brett  hinlest,  wclcbea  tteacfaDtlKlt  wird,  um  diu  Au*1>rri> 
tung  der  Masse  in  den  Perlen  za  befördern.  Leliter*  werden  ii.'hlie«ili«'li  meist 
mit  «vinem  Wachs  gefüllt,  welche«  man  tn  ircRchRi(>liujn»m  /uilHiid«  niillob 
einer  zugespitzten  Qla«rOhre  einbtoit  Kleine  Peilen  fnllt  jiiftii  durch  FÜnlegen 
in  geacbmolneneB  Wach«,  viele  auf  «dnmal.  Man  wendet  unrh  wohl  *t»tf  dni 
Wachses  arabiwhea  (liiiutui  nl*  dirke  klure  AtiflAsuag  »n,  und  bn^iejit  «eh 
dabei  einer  kleinen  stAhkraen  oder  mesaiDgeri"»  MioO-m-ii'"  nt^T  'i'f  (iumnu- 
schleim  liioterUsat  nach  »einem  Eintzockne»  <i  -.vr ,  w«^ 

halb  diesell^en  tn  wenig  GMrieht  haben.     tJn   '  ._  .    _   .     .  ^epiiWir- 

ten  Kopali  and  1  T.  TeMftiamiaehea  Terpentins  Idurub  vi^rxnndijtes  Effaitavn 
im  WasMTbsd«  nisamnra([asctiaiolMni  ers^ict  mit  Vorteil  Am  Waehi;  M  gellOrt 
daSB  ein  eigenes  Oerüt,  um  die  Oftmig*  Hannlsdtuag  in  rlelc  P«rl«a  aaf  eln- 
nal  etnzu  bringen.') 


>)  nMe  indixlr.  Bd    I.  H.  27t. 


Zar  BrzeugaDg  too  Olaelcugala  and  derglticban  (k.  B.  toIotM  ittr 
Uluhliclitlampen)  ist  eine  eigenartige  O'lafikugel-BlAsmaBcbiiie  " 
üebntucb  gokommeo. ') 

Eino  drehb&nbartige  MAschine  ist  mit  nwei  ciniuxlef  g^enat>orBtetienJ 
Spind elctOckco  verseben.    Die  ^^piIl(le!n  dernlheo  sind  boht  und  drahon  neb 
gleicher  Hicbtung  mit  gleicher,  xifioilich  groa«er  Gnchicindiffkeit.    An  dea  C 
welchen   b«i  DrebUUiken  der  ütidicl  tiioDimtiit.    befindet  «ch  einn  0[juÜn 
Ixiiipe  (T,  Ifil),   welch«!  in   &hnlich«r  W^iw   wie  dM  Stichelbnu>  der  Orebl 
TOrscbobm  verden  kiuia.    Wenn  man  nun  iwtaebea  die  beidRc  S[tindeln  «■in^^ 
GliutrObr«*  cpntinl,    wie  eine   Welle  xwtcclten  di«  Spiben   einer    Drvfalmok,  du 
Enden  d<>r  Glaußhre  ge^en  diejeni^n  der  hohlen  Spindeln  (dur<?b  «inRclcctr 
GuRimiriDse)  gut  abdioblet  und  nun  Vresaloft  eiDtreton  l&ut,  iri&brend  die  Haan 
fficb  roach  dreht,  ito  crweit«rt  nch  letttere  de,  wo  nie  dnrcb  dio  Flarat 
l.ampe  koi   meiateo  ern'ilriut   wird.     I>urcb   geicbtckte  Fflbrunir    der 
flamme  iit  tnan  imsUndc,  iLuf  dieaem  Wege  lehr  genaue  bohle  Cilii 
beizuitellen. 


ö.   lt«lcgt!n  der  Spiegel.') 

Die  geblaseoen  oder  gegosseara  SpiagolgtAser  (S.  HHÜ,  83(1).  werdi 
w.  o.  be«cbrieben  &nf  beiden  Seiten  gescbliffeD  und  iioliert,  um  bovtc 
eine  TRIlig  ebene  Fl&cbe,  nis  den  b&obsten  Glanz  an  orbalton;  d&nn  in 
der  Rückseite  durch  di«  Uel^un((  inil  Zinnumalgam  uadurcbsichtig 
macht«  wodurch  sie  erst  zu  wirklichen  Spi^eln  werden. 

Nnr  die  geringsten  Spiegel  werden,  o^  vorau^ebendi»  Scblvifw 
und  Polieren,  in  dem  Zustande,  wie  sie  von  der  Glashütte  konunnit 
belegt 

Es  gescbiebt  mit  Zinnaoialgam  (Belegoog),  weil  dieses  aioe  weisM 
Fbrhe  nnd  metallischen  l-llani  hftfc,  alsa  den  angemessensten  niuiergmnd 
fUr  di«  spiegelnde  GlaisfiHche  darbietet.      Alan    breitet    auf  einem  1*1 
dessen  Ktatt  eine  ganz  wagereoht  gestellte,  ebene  und  glatte  SteinpUU 
ist,  ein  Blatt  Stamol  (ZinnfuUe,  ä.  197)  ans,  welches  ein  wenig 
ttein  mutiä  ald  di«  Ola^tafel,  weil  ZuBammeDSetzun^en  in  dem  Spiegel 
iU4>rkbar  sein  worden;  streicht  es  gUtt;  giesst  reißest  ijutK;ksilb«r 
wclcbOB  gleic-bmü&fiig  aasgebroitet  wird;  schiebt  die  sor^OÜlig  ge 
Glastafel   ^leichlanfend   mit  der  Qnecktilbarfladia  auf,   nm    LulV.  Stät 
und  andern  Scbmnta  atucxaschlieesen ;    und  beschwert  nn  mit  tiffwidit 
oder  preset  sie  mittels  einer  mechanischen  Vorricbtung.     Nach 
T^eil    wird   die   Ulautafvl    (anlanga   Baml    dum   Tiscbblatte,    nacbbar  ohne' 
diufiCä}  etwüH,    dann  allmählich  mehr  und   mehr  geneigt,    bis   sie   xalettt 
ik«i  aenkrecht  stellt,    damit  das    überltUs»iK^  Quecksilber    ToIlstUndig  ak 
laufen  kann.    Hieran  sind  bei  grossen  Spiegeln  2,  ü  und  selbitt  1  Wool 
erforderlich;    bei   solchen,    die   nicht   Über    1,2  *n  hoch    sind,    aar   i 
ti  Tage:.  —  Spiegel,  an  denen  die  Belegnng  anf  cüuelnen  Stalin 


>)  T>.  p.  J.  IHH^t,  ^47.  4tQ  m.  Abb,,  'i4».  93. 

<f  Prechtl,  Teohoolog    Eocj'kl-  It^iT.  Üd.  15,  $.  19«. 

F.  Fischer,  Cbetn.  Technolog.,  Leiptig  l&KB,  &.  t30. 

D,  p.  J.  IM4;  55,  't3. 
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Bcb&digt  ist,  können  mitteb  eines  Verfahrens,  das  allerdings  growe  Sorg* 
falt  orfordert,  so  anagebesaert  werden,  doss  von  dem  Fehler  keine  Spur 
bleibt.') 

Statt  des  ßelegens  mit  Zinnanuilgam  wendet  tnnn  bftuiig  die  Ver- 
ailbemng  (ß.  8S7)  an.*) 

Ea  wird  dann  da«  S.  S57  aneegebcue  Venilberangsrerlahren  beouttt  oder 
dai  folgende.  Nucb  volUtändigcr  Reinigong  dei  älosM  Qberxieht  man  dasselbe 
mit  viner  LAcuitg  tu»  I  T.  ZinticbtorDr  in  100  T.  de«ti liiertem  Wawer,  dxnn 
mit  einer  aolchen  von  2  T.  Ammonoxalat,  4  T.  TranbenKucker.  I  T.  KaH,  1  T. 
Cjankaliam  in  l'iCio  T.  Wamier,  endlich  mit  der  Ablieben  hu«  .Silbernilrat,  Am- 
monialc  nnd  WeinsteiniiUire  Biiaainroeogfiirtzten  Vertilbenmgsflnwigkeit.*j 

Ea  ist  auch  empfobleo*],  dae  au  T^^rsilberade  Gisa  mebrfaah  mit  einer 
Lösung  von  40iNjFt- Cvnnqnoeksilher  und  4^Cyftnka!ium  inOO/ WAaarr  zu  über- 
gierten,  dann  mit  feinem  Zinkitulver  su  beaiceuen  und  «cblieeslich  mit  WaMcr 

?:ii1  HO  waschen.  Out  ist  ca.  die  Verailbernnff  dnrcb  dua  ffalranopliutiRcbe  Var- 
uhren  mit  einer  dOnnen  liUgL-  Kupfer  (oder  allenfaÜH  Ooldt  su  (Ibcrklmdon, 
um  die  bmuiiniiicbende  Kinwirkuiig  des  in  d^r  Luft  oft  TorkcinnutfndeiiSchwufel- 
waasorgtoffM  abxuhaltea.  Ein  guter  LackAburzug  wird  in  gleichem  Sinne  an- 
lewendet. 

i;.  Ulaser-Arbelten.^) 

Die  HauptbeachSftigang  des  Glasers  ist  da»  Zuschneiden  des  Tafel' 
glasee  und  der  Spiegel  In  die  fllr  dea  Gebrauch  erforderliche  Oeetalt  and 
Ortfls«,  sowie  die  Befestigung  der  GlaätAfeln  in  liabmen  u.  s.  w. 

Das  Mittel  zum  ijchneiden  des  61a6«a  ist  regelmässig  der  Diamant, 
Sohneid-Diamant,  ein  rolier  (ungeschliffener)  DinmantkrifeUtl,  trelcher 
in  seiner  Fassung  mittel«  Zinnlot  so  befestigt  wird,  dass  eine  seiner 
Kanten  in  der  mm  Schnitle  gneigneten  Lage  sich  befindet,  ßei  rich- 
tiger Wirkung  venu'saclit  der  Diamant  im  Schneiden  nur  ein  leises 
Knistern,  kein  helles  Kreischen;  nnd  macht  einen  feinen,  nicht  wein 
«nwebenden  Ci^  bis  'ig  mm  tiefen)  Spalt,  nach  dessen  Itjcbtang  sodum 
das  Qlaa  dnrcb  einen  leichten  Drack  oder  Schlag,  nach  LTmstinden  mehrer« 
Scblfige,  rein  abbricht.  Um  gerade  .Schnitte  zu  machen,  fuhrt  man  den 
Diamant  Ungs  eines  LineaLi;  in  krummen  Linien  wird  er  an-i  fi-eier 
Hand  bewegt,  indem  man  als  Richtschnur  eine  auf  Hapier  gemachte  Vor- 
zeichnung unter  daä  Glas  legt,  oder  hei  Spiegeln  die  Linie  vorlSnfig  in 
die  ßelegatig  «inki-dtzt.  Kreii>(tirmige  Scheiben  können  beijuem  und  Mlir 
genau  geschnitten  werden,  wenn  ,man  den  Diamant  tu  einen  Stangen- 
xtrkel  einsetzt.  Auch  zur  aicbem  Fohrung  des  Diamanten  nach  geraden 
Liaien  Ist  eine  mechanische  Einrichtung  —  namentlich  fQr  Miadergellbte 
—  sehr  dienlieh.")  Tm  Glastafeln  genan  rechtwinklig  und  nach  vor- 
^(»chriebenem  Ma$»e  zu  schneiden,  empfiehlt  bich  eine  venrandte  Vor- 
richtung. ') 

>)  D.  p.  J.  I^.)2.  iSß.   HO  m.  Abb. 

»)  D.  p.  J,  1S6H.  iK,  202  in.  Abb.;    1877.  225,  78. 

'f  D.  p.  J,  18;<.  t!3»,  «15. 

*)  D.  p.  J.   HJ79.  »W.  4M. 

')  Prechtl,  TocbnoUig.  Encfkb  Uaa,  Bd.  7.  S.  18  m.  Abb. 

*)  D.  p,  J.  1849.  113,  191. 

^)  D.  p.  3.  ISM.  lall.  186  u.  Abb. 
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11.  Abachnitt 


"0 
I 


Stalt  lies  Diftmaoti  wird  zuweilen  ein  glasliartw  St«liIrKdcb«B  lO« 
nitoen  des  Oluea  verwendet*):  das  Abbrechen  findet  dann  ebenso  »taU, 
wie  nnch  BenaUen  des  Diamaots. 

Auch  sprengt   man  das  Glas  mittels  gltlhenden    Kiseos   (&. 
oder  der  sogen.  Bprengkoble  (S.   836). 

Letztere  be*teht  fttn  HoltkohleD[ttilTer  laitGnmniiaQflfliaaDg,  TntgantMiblna 
und  BcnzoetiiilHur  —    oder  mit   ein  Seehz«bDt<^t  BleiinckiT    um)    i!'^ 
Menge  Tnga.iit8ehteim -~  z»  nnwm  Teige  u«kti«t«t  und  in  ninde  ft^ii' 
Stftbeben  gefonnt.    Man  \&Mt  ein  Ende  aimev  Koble  in  der  LirhiH. 
rinanifn,  macbt  &n  dvr  Stelle  de*  Ql^ues,  wo  der  S^min^  luiTm  j<  ^     - 
PeiUtnch.  und  berührt  dift*«n  mit  der  Koble.   Sobald  sich  ein  bleiner  s^i'H-ifif:« 
bildet  hat,  rückt  man  vor  demwlbeti  mit  der  Kohle  lanKcam  weiter,  «odurcli 
er  lieh  noch  Beliebun  fOTtHctien  UUat. 

Ein  oll!  vorsikKlicfa  gerObaitea  Verfabreu,  Uohl-GUUet  BbsnepreDB«».  , 
Ateht   darin,    dai  üTas  bis   oabe  zur  beatioimten  Ilflhe  mit  Ol   rn   ffillro,  ui 
ilano  ein   wcieaKlfihi'ndes   Eisen  nur  A  mm   tief  eit»ut»iiobi*n;    diiditrch  erbit 
«ich  die  obere  OlMliicht  scbnell  und  Loilt  der  von  ihr  berührten  üluswund 
Fiel  höhere  Tem]>eratur  mit,   als  dna  Glaa  oberhalb   des  Ölatandaa  Rnaä 
Der  hierdurch  verunluste  Sproag  flLllt  sehr  regelnSmii  und  gUtl  a«. 

Dos  Kriseln,  AbkrOsein  b««tebt  in  dem  We^'breriien  kleiaei 
Ton  den  Rindern  der  Olasscfaeiben,  woxn  man  sich  eines  einfachen 
artigen  Werkseuga  ^KrOseleisen,  FUgeeisen)   bedient,   mit   wc 
der  wegzabrechendo  Teil  angefosst  and  gewaltsam  abgebrcbeo  wird. 

Das  Schneiden  mit  der  Schere.  Uta  an  Glaatafeln  von  Av 
Picke,  wellte  bei  gewGhnlicbem  Fensterglase  vorkommt  (8.  h40),  Eckea 
and  andere  kleine  Teile  abxnrunden,  runde  nnd  f)va1e  Scheiben 
schneiden  n.  s.  w.,  dient  gnt  eine  Glat<9chere  ron  folgender  Binnclitno| 

Sie  gleicht  im  allKomemen  Auseeben  einer  Biuid-Blecb«cb*-i 
ffrosBen  oralen  Ringen  zum  Kinttecken  der  Ulnde   «eneben.     I 
kann  37  rm  icin,  vovon  7  cm  auf  den  Abciand  awücben  der  f:i>ii/.e  uni 
Mittelpunkte  de«  Nit-tra  Iconiiovn ;  di«  IJInge  der  Schneiden  betr&Kt  ä 
i  ptm  dicken,  auf  der  innera  Fliehe  wie  bei  nnderen  Sdierfn  «in  wen! 
geaebliffenen  BlfiHvr  lind  von  aussen  faer  darcb  eine  eintiee  ebene  FUi 
T  bis  H  'HM  Broite  eo  lagescMrft,  dou  der  Ksntenwinkel  en  d«n  Hefa 
seht  nahe  ^  ib'  ist    Bei  der  Handhabung  der  Schere  treniiumt  man  «ich,  vv 
wenn  man  Pappe  achneiden  wollte. 

Des  Glflsböhren  findet  statt  mittels  einer  Rennspindel  (T,  i 
oder  eines  Rollenbobrers,  woran  man  einen  Dianiatit»i>litter  alt«  Di^hirpt 
gebrsncht  oder  gewöhnliche  st-Hbleme  Bohrspitxen  anwendet,  die  man  »b 
mit  TerjtentinCl    Hets^ig    brnetzt.      GrOesere    Lieber    bohrt    man    mit 
einer  kupfernen   RKhre  nnd  gcfamii-gel  dergestalt,   dasa    ein   Scbti' 
heransnilt.') 

Dieses  letitere  Verfahren  wird  wohl  auf  der  Drehbank  aiugefi 
man  die  iiiii  Kupferblech  von  !'/■  »im  Dicke  (lebegene,  i»*  iind  ntcv 
oedrebte  Bshre  in  einem  Futt«r  genau  rundltuifend  Im-T  " 

bohrenden  Gleuplattc  eine  mir  Fflhrung  dii-nende.  in  di<_ 
Korktcheihe  festleiuit  und  unter  Kcfancllem  Unilaufen  il' 
wfthrtnd  einen  ilunnen  Brei  voa  ^'1  und  Scliaiirgi>l  ai 
der  Arbeit  diUckt   man   da«   GIbü   mittels  iHiies  ebenen   .-t>ii-i>n    r.Artrn 


'»  D.  p.  J.  1874.  211,  3<4  m.  Abb. 

>)  FrccbtI.  Technolog.  Enc^kl.  1880,  Bd.  2.  S.  590  u.  Abli. 
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«gen  die  Kupferrfibre,  damit  der  Ruid  dt-s  Löch«  nicht  aoabrAckclt.  Zu 
Lochern  tob  weDig«r  xli  6  mwi  DatcbniMMr  wird  ilatt  dnr  koiifemvii  BOhr* 
ein  voller  Kupfentift  mit  ebener  Gnd6Boho  gehraticbt.  Um  Löcher  in  erwei-] 
Um,  ledicot  man  »icli  rOofkaiitigtr  oitt  TerpeotiiiBL  heoeUttr  Rvibiihleti  IS.  SC8), 
bei  grSasercra  Durchncwcr  eine«  TerjQngten  ZAiifen«  ron  Lindenbol«  mit  Schmir- 
gel und  öl  in  der  Drebbank. 

Statt  Terpentindle«  xum  Benetzen  der  «dUiIernen  Bohrer  wird  RUch  rer- 
dflonte  SchwefelsAnra  rmpfohlen,  mit  deren  Anwpndnng  mnn  nnf  der  Drehbank, 
Hobdina«cbinc  u.  s.  w.  Q\su  ebeoeo  leieht  wie  Metall  mit  den  sewCbnlichen 
ttflblemen  Werkzeugen  bCArheiten  kann:  es  frAf;!  »ich  aber,  wie  die  ^urä  auf 
die  Werkzeuge  selbst  wirken  wird.  —  Grotue  LOclier  in  GlnatafelD  itoll  man  &uf 
die  Weise  gut  h#rvorbriD){«;u  können,  daw  man  die  Stelle  mit  einem  Thonrand« 
einfawt,  etwas  renctiaoiMclien  Terpentin  darauT  gi;;bt  und  dieeen  aneOndet. 
Xach  dem  Aimbrennen  länt  aicfa  die  erkitxte  Btetfe  leiclit  und  ohn«  Sprflng« 
>o  «rsongen  durcbstosseD.  —  Kleine  Lr>rher  kSnnen  in  dOnnen  GIniplatten  ein- 
fkoh  mit  der  Spibt«  einei  OrwbfttichvU  (den  man  mit  TerpentiniSl  bereuchtet  und 
g«hftrig  dreht)  aus  freier  Hand  gebildet  werden. 

I)aH  Feilen  des  Glases  geht  leicht  Tind  sebnell  mit  einer  gewShn- 
licbeB  Feite,  ohne  erbeblichen  Schaden  für  die««,  von  stallen,  wenn  maa 
die  Feile  immer  mit  TerpenLiniJt  (worin  et^tu;  Knmpher  anfgemat  sein 
kann)  feucbt  erbftlt.  Die  aus  Scbtuirgel  uad  Seheltuck  zu&auimeugecetitea 
Schmirgelfeilen  (8.  802),  welche  nur  mit  Wasser  benetzt  werden, 
taxigan  hier  rorlreÖlicb. 

Die  gehörig  zugerichteten  Glastafeln  werden  in  den  FeDsterrabmon 
entweder  eingekittet  oder  mit  Blei  befestigt  (Vorbleien  der  Penoter). 
Das  Verkitten,  welcbeä  daa  gewöhnlichste  Verfahren  hi,  gefchieht  mittels 
den  MX»  altem  LeinClfmis  und  feinterstossener  Kreide  im  Mürber  zu- 
SMuQiengvkue loten  Glaserkittes,  welcher  Echneller  trocknet  nnd  zBber 
(baltbarer)  wird,  wenn  man  ihm  anf  Ü  T.  Kreide  I  T.  Rleiwelss  msetj:!. 
Zum  Verbleien  dient  das  Fensteiblei,  Qlascrblei,  welches  in  StUb- 
cfaenform  gegOEsen  nnd  nachher  durch  ein  eigontOntlich  gebautes  kleines 
Walzwerk  (den  Bleizug)  in  die  LBnge  gestreckt  wird.')  Die  BKnder 
der  (•la'^tafeln  greifen  in  Nuten  des  Dleies,  und  lettteres  wird,  nachdem 
60  mit  dem  Bleimesser  oder  dem  Glaser-Meissel  *)  gehttrig  zuge- 
echnitten,  mit  dem  LKtkolben  verzinnt  nnd  znsammengepasst  ist,  mittels 
des  Kolbens  und  Schnelllot  gelötet. 

t^tatt  de«  Fenit^rbleiea  wird  zuweilen  da«  auf  fileidie  Webe  bergettellt« 
Feoiiertinn  anfjrewendet,  welche«  durch  grC»<ere  Sttüdieit,  sehOnere  Farbe  ood 
Nichtoxjdiärharkcit  den  Vorrug  bat.  —  Älter  tiiaat^rkitt  mat»,  wenn  man  ihn 
wtm  den  damit  bcfesli^^ten  Olutafeln  entfernen  will,  mit  Mcis«el  und  Hammer 
abHenommei)  wenlen.  waa  leicht  fdr  daa  Glut  geBlhrlii:b  inl;  bewier  Ihui  man 
daaer,  den  Kitt  rnrläiifig  mit  einem  Brei  za  überdecken,  der  ihn  erweicht:  man 
mwngt  nJimlich  gnte  PuCtiUL-hv  mit  gleichriel  friich  gebranntem  Külk,  welcher 
dnreli  Beaprengen  mit  Was«er  zu  Pnlver  zerfallen  int,  sctut  Wanser  in  der  er- 
forderlichen Menge  und  auch  {um  das  ecboelle  Trocknen  in  verhindem)  etwas 
grdne  S«ir«  Vi. 

Pmsterglis  nimmt,  in  feuchten  Mneasinen  aufbewahrt,  ofl  «nen  regen- 
bogenfarbigen Schimmer  an;  unter  dem  r"inliii«e  der  Wiltening  und  gewit»er 
Anadänstnngen  geht  diese  Vcrftnderung  viel  weiter  und  zwar  bis  zum  Abschup- 
pen d?r  Oberttch«,  wie  man  an  den  Fen*tera  von  Gewftcb«häoeeT7i ,  Pferde* 


')  Preohtl,  Technolog.  Encykl.  18Ä0.  Bd.  2.  8.  88«  m.  Abb. 
*)  Precbtl,  Technolog.  Rncjkl.  1828,  Bd.  9,  S.  &70  m.  Abb. 
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Ställen  n.  b.  w.  beobachtet.  Dabei  verliert  die  älumasse  Kali  und  Natron  nebst 
ein  wenig  Eieaelerde,  nimmt  aber  Wasser  anf.  Solange  sich  diese  ErBcheinung 
auf  das  HerTOrkommen  der  Farben  beechrftnkt  und  die  Oberfiäcbe  noch  nicht 
ihre  Glätte  verloren  hat,  kann  man  durch  Waschen  mit  verdünnter  Flnit- 
fi&ure  helfen. 

Es  sei  hier  noch  angeführt:  Das  Kitten  von  Qlas  an  Glas  (mit 
weingeistiger  Hausenblasen-  oder  Mastizanflösang),  oder  von  Glas  an 
Metall  (mit  geschmolzenem  Siegellack,  Schellack  u.  s.  w.). 

Der  beste  and  achflnste  Eitt,  nm  Glas  (und  Poreellan)  im  Bruche  za  kit 
ten  —  anter  dem  Xamen  Diam&ntkitt  vorkocamend  —  ist  folgender:  2  T. 
Hausenblase  werden  sebr  fein  zerschnitten,  mit  16  T.  Wasser  24  Stunden  lang 
«ingeweicht,  dann  bis  auf  die  Hälfte  eingekocht,  mit  8  T.  Weingeist  vermischt 
nnd  durch  Leinwand  geseiht.  Diese  Flüssigkeit  wird  noch  heiss  vermischt  mit 
der  Aufiflaung  von  ]  T.  Maatii  in  6  T.  Weingeist,  und  xa  dem  Gänsen  fa^ 
man  Vi  T.  Ammoniak-Gummi  in  der  Art,  dass  man  letzteres  für  sich  ru^üchit 
fein  zerreibt,  und  von  der  Flüssigkeit  allmählich  zusetzt,  bis  du  Gemenge  recht 
gleichförmig  ist.  Beim  Gebrauch  macht  man  den  Kitt  sowohl  als  die  Brucb- 
BtQcke  warm,  beatreicht  die  zu  kittenden  Flächen,  lässt  sie  trocknen,  beatreicht 
sie  nochmals  und  drQckt  sie  aneinander.  Xach  5  bis  6  Stunden  ist  der  Kitt 
erhärtet.  —  Wo  es  nicht  schadet,  dass  die  Kittfuge  sehr  sichtbar  ist,  kann  mas 
Glas  auch  mit  einer  zusammengeschmolzenen  Mischung  von  2  T.  Schellack  und 
1  T.  Terpentin  kitten;  oder  mit  2  T.  gepulverten  gebrannten  AustemschaleB 
und  1  T.  gepulvertem  arabischen  Gummi,  wozu  man  so  viel  Eiweiss  (oder  and 
nur  Wasser)  nimmt,  dass  ein  dicker  Brei  entateht;  oder  mit  4  T.  gemahlenem 
(gebranntem^  Gips  und  1  T.  fein  gepulvertem  arabischen  Gummi,  durch  WasMr 
zum  Brei  gemacht,  nötigenfalla  durch  zagemiachte  farbige  Pal  ver  geerbt  Ein« 
Auflösung  von  Bornsteinkolophonium  in  dem  1  Vi  fachen  Gewichte  Schwefel- 
kohlenstoff giebt  einen  guten  Eitt  ab;  aie  wird  mit  einem  Pinsel  rasch  an^ 
strichen,  wonach  man  die  Stücke  ohne  Verzug  aneinander  drückt:  das  Trocknen 
erfolgt  fast  augenblicklich.  —  Glaakitt  für  grObere  Gegenstände  bereitet  man 
aus  3  T.  Bleiglätte,  2  T.  frisch  gebranntem  gepulverten  Kalk,  1  T.  weissem 
Bolus  und  der  erforderlichen  Menge  LeinSlfirnis;  dieser  Kitt  wird  ohne  Erwir- 
mung  angewendet.  —  Ein  guter  durcbaichtiger  Gtaskitt  soll  erhalten  werden, 
indem  man  t  T.  Kautschuk  in  61  T.  Chloroform  auflöst,  dann  16  T.  Mastix 
zufügt  und  das  Ganze  acht  Tage  stehen  lisst.  —  Um  Glaa  in  MetallbÜlaen  fest- 
zukitten, dient  (warm  aufgetragen]  eine  aus  8  T.  Kolophonium,  2  T.  weissem 
Wachs  und  4  T.  Eoglischrot  (Eisenojyd)  zusammengeschmolzene  Mischung,  die 
man  mit  I  T,  venetianiechem  Terpentin  versetzt  und  dann  bis  zum  Erkalten 
umrührt;  oder  Schellack,  den  man  behutsam  (um  Überbitzung  zu  vermeidea) 
mit  einem  gleichen  Gewichte  sehr  feinen  Biiiisstcinpulvera  zusammeoschmeht 
(Vgl.  S.  368). 


nL  Absclmitt.  - 

Verfert^ung  der  Thonwaren.^) 


Die  ThonbearbeituDg  hat  im  allgemeinen  die  Aufgabe  zn  er- 
füllen, die  Terscbiedecartigen  Rohstoffe,  welche  man  Thon  nennt,  TOr- 
znbereiten,  ans  ihneii  Gegenstände  za  gestalten,  diesen  durch  starkes 
Erhitzen  (Brennen)  Dauerhaftigkeit  zu  verleihen  und  ihre  Oberflächen 
nach  Bedarf  zu  verzieren. 

Thon  ist  ein  Gemenge  von  Thonerdesilikat  (eigentlichem  Thon)  mit 
Quarz  and  verschiedenen  anderen  Stoffen,  welches  von  der  Verwitterung 
vieler  Gesteinsarten  herrührt.  Der  nnverwitterbare  Rest  dieser  Gesteine 
(Orthoklas,  Albit,  Oneis,  Porphyr,  Granit  n.  8.  f.)  ist  entweder  da  liegen 
geblieben,  wo  das  Gestein  sich  befand  (primäre,  erste  Lagerung), 
oder  wurde  fortgespUlt  und  nach  dem  Gewicht  und  der  Korngrösse  in 
mehrere  Gruppen  gesondert  (I,  499  bis  503),  welche  sich  an  verschie- 
denen Orten  ablagerten  (sekundäre,  zweite  Lagerung)  und  ein  be- 
schränkteres Gemenge  bilden,  als  die  Thone  erster  Lagerung.  Jedenfalls 
Bind  aber  erhebliche  Verschiedenheiten  dieser  Thonarten  vorhanden,  welche 


>)  Frechtl,  Technolog.  Encykl.  1852,  Bd.  18,  S.  833;  —  Karmarach  & 
Heeren,  Technolog.  Wörterbuch,  3.  Aufl.,  Bd.  9  (Prag  1888),  3.  238;  —  Ferd. 
Fischer,  Handbuch  der  chemischen  Technologie,  Leipzig  1886;  —  C.  Hart- 
mann, Die  Thonwarenfabrikation ,  Quedlinburg  und  Leipzig  18&0;  —  Baete- 
naire-Dandenart,  Die  Kunst,  ordinäre  Töpferware,  sowie  Ofentafeln,  feines 
und  ordinäres  Steinzeug  anzufertigen,  dentscn  von  Schmidt,  Weimar  1836;  — 
Bastenaire-Daudenart,  Die  Kunst,  weisses  Steingut  mit  durchsichtiger  Glasur 
anzufertigen,  deutsch  von  Frick,  Ilmenau  1832;  —  L.  Fr.  Schumann,  Die 
Knnet,  durchsichtiges  Porzellan  und  weisses  Steingut  mit  dnrcbsichtiger  Glasur 
anzufertigen,  Weimar  1835;  —  K.  Strale,  Theorie  und  Praxis  in  der  Fabri- 
kation des  weissen  Feldspat-Porzellans  und  dessen  Dekorierung  mit  Starkfeuev 
Farben,  Weimar  1868.  —  Tenax,  Steingut  und  Porzellanfabrikation,  Leipzig 
1879;  —  P.  Schauer,  Der  wohlunterrichtete  Ziegler,  Ilmenau  1828;  —  N.  Schö- 
nauer.  Praktische  Darstellung  der  ZiegethUttenkunde,  Salzburg  1815;  —  J.  F. 
Riemann,  Praktische  Anleitung  zur  Kenntnis  der  Ziegeleien  und  Ziegler- 
Arbeiten,  Leipzig  1800;  —  J.  Ch.  Eiselen,  Ausführliche  tbeoretiscli-praktische 
Anleitung  zum  Zieftelbrennen  mit  Torf,  Berlin  1802;  —  Fr.  Neuniann,  Die 
Ziegelfabrikation,  Weimar  1866;  —  E.  Heusinger  v.  Waldegg,  Die  Ziegel- 
fabrikation, Leipzig  1876;  —  J.  F.  RUhne,  Lehrbuch  der  Ealk-,  Cement-,  Gips- 
und  Ziegel fabri Kation,  Braunschweig  18.77. 
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III.  Abecbnitt. 


aaf  die  Verarbeitung  der  leUteren.  wie  auch  auf  di«  Art  d«r  «at 
den  Ware  von  srossem  EinHnss  sind. 

Bai  Ölttbhitie  verliert  der  Tbon  sein  Hydratwnsser  und  damit 
Eigenschaft,  dm-eh  Wasser  erweicht  zu  werden  (boine  A  afecbllrombaj 
koil);  er  bildet  dauernd  eine  »teinartige.  porige  und  ncK:h  leicht 
r«iblie1ie  MaKse.  Mit  steigender  (IlUbtemperatar  wird  du  Gcftlge  d« 
Xboues  dichter,  er  »elbst  bttrter,  klingend,  zeigt  aber  noch  erdigen  Bradi. 
Die  Kietielt^äure  treibt  die  RobleneSure,  das  Cblor  die  ScbvFefelsttiiri;  aiu; 
«retere  bildet  mit  den  Alkalien,  dem  Kalk,  der  Magnesia  and  d«m  'Eiftat- 
oijrd  Silikate  und  die^e  geben  mit  dem  ThonerdefiiUkat  leichtdt 
Doppelsilikate,  vermiVge  deren  der  Tbon  mehr  nnd  mehr  einteri 
fioblieBslioh  schmilzt.  Es  eind  daher  ^tt  Tboawaren  auch  sehr  rer 
den.  je  nach  der  OlDhtempei'atnr,  welche  man  Iwi  ihrem  Hrenoen 
wandte. 

Ein  grosaer  Teil  der  Tbonwaren  wird  mit  einem  glatariigfln,  glla- 
zenden  Überzug  (Glasur)  verdehen,  teils  am  das  Atuseheu  der  Gtgmt- 
Bt&nde  zu  TerBchOnern,  teiU  um  das  Eindringeu  von  Flüssigkeiten  n 
verhindei-n,  teils  um  ibr«  B«inigang  zu  erleichtem.  In  gewü««n  ?sUa 
werden  die  Tbonwareu  bemalt,  vergoldet  u.  s.  w..  um  sie  als  Pninfc- 
BtOok«  dienen  zu   lassen. 

Es  giubt  demnach  manulgfachu  Thonwaron,  deren  folgerichtig«  Ea* 
teilting  nicht  leicht  ÜL  Xurmarach  zerlegte  die  Thonwaren  nu-h  des 
Scherben,  d.  b>  nach  ihrem  an  der  Drucbflfiobe  erkennbaren  lauen 
in  Ewei  gros-te  Gruppen,  reihte  im  Qbrigen  aber  die  einzelnen  fHttoa^ 
noch  ihrer  Weitigkeit  aneinander,  wie  folgt: 

k.  TbonwKtec,  die  aus  MDcr  durch  diu  Brennen  (bei  mlniger  Glftlibita;' 
swor  erh&rteten,  aber  nioht  sosam menge« nterten  Mane  beetehaD.  daher  wnf 
und  nicht  wbr  hart  tind.  —  KenaBeicfaen  «ind:  daw  eine  reiue  Brucknieto 
matt,  muh  austieht,  .Wasier  einsaugt,  an  der  Zange  klebt;  und  leicht.  wÜt. 
dumpfem  Uei^uscb.  ron  der  Feüe  angegriffen  wird. 

a.  GfwSbnIiche  MauoiKi«]|(ol  (Backiteine,  MKaersteiD«),  Dl 
aioi;el  iDachsluinei  und  PfUsterziegel  tFuBsbodenaittsel,  fliei 
Draiiirdhreu.  Xu»  LeUm,  zuweilen  auuh  aus  magerem  TOpfertoon  od«! 
mergel  (denen  man  aft  8and  beimischt,  um  «ie  noch  magerer  la  macliee) 
fertigt;  meist  rot  von  Farbe;  die  Dachiicifcl  in  wlteneo  raUaa  mit  efarm^b*- 
QIwrsug  Tersehen.  ~  Die  gewahnliofaen  Mauerziegel  haben  dai  Knheitetwichl: 
l.tt?  bia  2,00. 

b.  Peuerfote  Mauersteine,  C'hamotiesteine,  Porzellanaie^iL 
Ofenziegel,  welche  in  iturker  Olühhitze  nicht  sobmelzen  und  daher  o* 
Ofenbau  u.  ».  w.  fiohr  wichtig  tindi  werden  gewflbulicb  au*  feuerfMteia  'fhOi) 
der  sich  weiei  oder  achwucb  golblich  brennt,  mit  Zutat«  TOn  Cbamotle  (ge- 
brannten]  ta  giVtblicheiti  Piilvvr  gerümpften  Tbon  deraelben  Ait  oder  gepö^r 
ten  forzellaiucberbeBl  ^omuebt.  Ihr  Einhettagewiebt  schwankt  EWiMboa  IW 
und  2,>>9.  —  Auch  ein  ta  richtigem  VcrbKItniH  beceitvte«  Gemense  von 
festem  Tbon  mit  Qnimpulver  giebt  gniff  fen«rfe»t«  Hteine;  »ca  oeetflft 
von  doni  Thon  nur  ra  viel  zuxueelJwa,  als  zur  Bindung  nnbedingt  nötig  (1. 
Siegel),  oder  stntt  de«  Thone»  einen  geringen  Zumbz  (|,a  bia  SVJ  Kitt"! 
verwenden  (Dinaiziegel)'). 

Der  Name  Cbnmotte  (Schamott)   bezeichnet  auch    das  Ocmeog» 
rohem  und  gebranntem  Tliono.  woraus  die  feuerfesten  Ziegel  geformt  liolt  i 

*)  Deutiohß  Ind-Ztg.  1B71,  S.  884. 
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vtlehet  mit  Wuiwer  »teif  ■ngncDacht  süttt  Mörtel  tniim  Aiifl>auvn  Ton  Öf«n  u.  b.  w. 
aua  aolcbOD  Ziegeln  unffewendet  wird. 

C-  Qemsine  TSprerware  (irdene  Ware,  TOpferieug.  T(lpf«rf{Dt) 
begreift  Am  gewfihnlichc  Kochgeachirr  und  di«  mit  deniMlb«»  Obi-reitiRtimmeo- 
dtn  Geflwe  |t.  B.  die  genügen  Ijlutnuutdpft).  dv^leiubeii  die  tliOoeriien  Ofen 
uad  Ofenkacheln.  Der  KobvtotF  iat  TOpferUion  oder  TböDmergel:  die  Gluur 
entweder  tosenaunte  Blei^lasur  (s.  notoo),  teils  in  ihrer  nulOrlichen  geltilicben 
Farbe  und  Üurcbtiehtigkeit,  tüilit  mittel«  Mctiklloxyilen  htwu,  lirfiii»,  grüti  ge< 
ßUbt:  oder  eine  weiaee.  undtircheichtige  Zinngla-iiir. 

d.  TerriLcotta.  d.  i.  gebrannte  Thosware  aur  Nadubmung  gewiMw  an- 
tiktsT  Er/4>ugni»B  diese«  Fach««.  Ee  gebßnii  dikhin  thSnernc  B&ii-Ornameote 
von  »offet)i(DDt«r  kdottlieberSteiomaate,  DnuentUcb  Oeeiusstücke,  Rosetten 
DOd  alJerlei  andere  Verzierungen  aus  «orgfttltig  gareinigtem  (gAMblMOJtuteiu), 
dann  mit  t'eingüpocbton  üicgel-  oder  Ofci)kadiel-Schcrl«n  vcnetaten)  Tfipfer- 
tbon;  ferner  Vaaen  n.  dgl.  aua  nebr  IVinem  gelben,  roten,  braunen  oder  »cbwarzen 
Tbon;  Fii!«ibodenp]attoti  und  Mosaikateine  tod  cWdsu  Tein  zubureiteteoi, 
aieb  weit»,  rot  oder  |{elb  brennendL'u ,  ofl  durch  Ziisülz«  hriuu,  grlln,  blau, 
aeliwan  u.  s.  v.  geerbten  Thon. 

e.  SobmeUtiegel.  In  Ueutachlaod  und  haupt«Ecblicb  twei  Arten  ge* 
brftacblicb:  die  heiiii*chcn  oder  Almcroder  Tiegel  und  die  Ipser,  Pai- 
■auer,  üraphit*  oder  schwarzen  Tiegel.  Enttere  beateben  auB  einem  Ge- 
menge xüa  feaerfettem  Tbone  und  rieniitcb  grobaoi  Sande,  werden  miaiig  stark 
^brannt:  letzter«,  wczn  die  Maase  aua  feuerfMt«m  Tbon  und  Graphit  gemischt 
lot,  kommen  Mhr  «cbwacb  gebrannt  in  den  Uandel.  Die  Öla.abilfen  (S.  827), 
die  Tiegel  zum  SchmcUen  den  GosaatahleB  u.  a.  w,  werden  au«  einer  Moma  ver- 
fertigt, wdcbc  mit  jener  der  feuerrestcn  Mauurtteine  (i^.  978}  übereioitimiat; 
-dem  Gemenge  filrKtuhltii*^]  »«Lxt  man  wnbl  auch  nouli  gepulicrten  Kokea  au, 
WWLO  (um  da»  Zerfallen  und  Undiohtwerden  bei  «twa  erfolgendctn  Zerspringen 
au  verh{tt«n)  »uch  wohl  Afbnt  in  XQrkk'inertem  Zustand. 

f.  Geringe  Fayancc,  unrichtig:  woiaaos  Steingut  (vgl.  S.  SSI  unter  D), 
in  einigen  Ge^funden  Majolika  genoiintl,  aua  gut  gereinigtem,  nach  dem  Brennen 
mehr  oder  weniger  rBtJichem  Töpferthon  oder  Thonmerpcl,  mit  wciucr  Inaoh 
Art  der  HiUbfarbv  vtwaa  im  GoluUcbe  xiebuDderl  undun;bHicbliger  ZinDgluar, 
oft  mit  einfacher  Malerei.  Ais  Bpeivegevcbirr  gcltrüu(hlicb.  —  Die  braune 
FajancB  der  franaoaen  ist  eine  etwa«  feine  Töpferaeugart  mit  brauner  Blei- 
glaaur.  Denelben  rnhen  «icb  TorwHndla  firzeugniwe  an,  i.  B.  <tie  engliaehe 
gelbe  Fayance  auH  hlA«srSt1)i:hem  Körper  mit  ttrohgelber  Bleiglasur»  und  die 
englische  braune  Fayance  mit  durchscheinender  bleihaltiger  Glasur  auf  blas«- 
rötlichem  Körper. 

g.  Feine  Fayauce,  nneigentlicb  englisches  Steingut  (vgl.  S.  9B1 
nnter  El,  ron  w«ifi»eni  feuerfeiile»  Thons  (der  gewAbnlicb  einen  Zunita  von  g«- 
tnahlenem  Feuerst»n  (urhSlt),  mit  durohüicbt igttr  Glaaur,  welche  ein  farbloses 

.bleioxydbaltigM  Ula»   i>t.     Diew  Ware    wird    faftuHg  mit    feiner  Malerei,    mit 
EupfersticbabdrOcken,  fteltener  mit  Vergoldung  aosgeatattet. 

b.  Tabakpfeifen.  Die  weisBeo  (kun*  und  Ungttieligen)  sog.  kOtniacben 
Pfeifen  bestehen  au»  wei«em  feuerfwten  Tbon  (I'feifenthoni;  die  roten  unga- 
rischen und  tflrkischen  PfeifenkOpfe  aus  einem  stark  eisen oijdbaltigen  Thon 
o<ler  aa^  einem  Gemenge  tod  fettem  Thon  und  Zicgelmehl.    Li^tüti^e  werden  oft* 
mit  gepulrert*^m  ItOtel  eingerieben. 

B.  Thonwaren,  deren  Maaae  dureh  »ehr  starkes  Brennen  eusiimmeDg»- 
aiiitsrt  i«t,  einen  hoben  Grad  tob  H&rU  nnd  eine  fast  glaalUinlicho  Dichtigkeit 
beaitat.  Ibn  erkenut  diirsa  Beticbuffcnbeit  daran,  duas  die  Man«  am  i^hle 
Fnnken  scbUlgt,  stark  klin^,  rnn  iler  Feile  scbwcrr,  mit  hellem  KreiKhon  an* 
gegrilTcn  wird;  die  Brucfanfccbon  glatt,  schwach  glänzend  eiB^eincn,  Wasser 
nicht  dnsauir^n  und  nicht  an  der  Zunge  kleben.  Die  Waren  dicaer  Gattung 
xenpiingen  bei  raacbem  Temperaturwecbspl  viel  leichter  als  jene  der  tnteu 
Abteilung. 

a.  Klinker,  verglaste  Ziogel  (rorxüglich  in  Holland  verfcrligt),  von 
•ohmeUbnrem  (kalkbaltigem)  Tbon,  aa  sürk  gebrannt,  daaa  lift  durch  und  durch 
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die   hnlbitln«jRA.  sotatnmeDerGintcrts   BeKhftffmhirit  imgenoitiiDOD    b«l 
trefflich  all  PSutn-ong.  telMt  ku  LaodatruMD.    Ihr«  Far1>e  üt  gvlli, 
blautot  oder  blaogiau;    ihv  EiDbeitegewicbt   I>etr9f{t  1.^2   bis  2,29.     l>i«  holt 
diBchra   mefccn   dnrchichnittlif^h  220  mm  in   der  L&Dgo,   97  mm   ia  der  hr 
43  mm  m  der  I>icke. 

b.  OeringesSteingat  [Tgl.  B.  881  unter  G),  Stetneeug,  woraiudi«! 
ralwatserkitlgo,  fvnx^t  Milcbnlipfe,  Topfe  (nur  nicht  sun  Gel^rauclt  Km  Fe 
Wftxtergef^tK  für  Küchen,  einia«  grSMCre  GerilUchaften   Iftr  fb^-miiiclie  .~ 
n.  ft.  w.  gemaclit  wA-den.   Van  utrbigem  feuerfesten  Thonc.  dahvr  lir%nn, 
rot  odsr  grtiu,  laivuiluii  ungWieri,  gewöhnlich  ub«r  mit  finvr  dOnneo  Oln^ 
tindfl  vet«ebeii.  welobe  dadorch  entateht,  da»  nisn  wahrend  df«  "  .-i  Ko 
■alt  in  den  Ofen  wirft  und  vardampfen  ULast    H&Dcbtnal  v> 
ofcD^dilacken  tuta  Glaucren  an,  dio  dknn  im  gApaWerteD  ZuBimiur- 
Brennen  aafgetragei)  werdeu. 

c.  Feines  Sfeingnt,  Wedgwöod  fvgl.S.  881  ontcr  fi  mi*  fcutr*'.^ 
weigibrennend«n  Thone,  dem  man  durch  Beimittchung  von  Siihiiiulinii' ' 
pulver,  Gip«  u.  a.  w.)  «ine  vt>Tniehrte  Nvi)jung  ttim  Zukauitncuiint'-" 
den  man  oft  durch  Zuaat»  von  Mctalloxydcn  vereebiedentlicfa   ' 
blati.  braun,  «chwan)  (Urbt,  t«iU  durch  und  durch,  t«ili  »ur  ii 
liehen  angegoeaesen  Schiebt,    lüaiiierl  wird  die«e  Ware  ^ 
«ert  aber  «ehr  oft  durch  aufgelegte  Erhabenheiten  nndr;- 

Kommt  eise  Oliuur  cur  Anwendung,  »o   ist  üe  blcJoxjd-   oder    bu(«xfaftlti^ 
durchricbtig. 

Por/.»llnn.  die  feinste  anter  allen  TbonwBten,  von  «rei«*«-  Färb»,  toi 
larbloeer,  durch»ichljgeir.  sehr  gtftneendcr  Glatnr;  durcherfacioeodfl  Mwce  Dir 
Rofaat«ff  da2D  t>t  ein  erdiger  K&()>er  mit  mehreren  Zuii)(i<-n  iF'nwtniltt'p). 
welche  da«  Zuaammecointern  im  Brennfeuer  befjjrdcrn  und  die  durch« hetata^t, 
B«echatfenbeit  enougen.  Die  Verzierung  durch  Mnlervi,  Verguldosg  n.1. «.  j 
bekannt.     Man  uiukh  foluendR  mei  Arten  unteracheiden, 

d.  Harte«    PnrseTlan.    echtes   PorzellaD,    Stuinporzul'  "  ' 
■  patporxetlftn    bat    n:xa    GrundstoiT   Kaolin    l.Porx«l1an<?id«,    t.    1' 
Cfanzen».  bekommt  als  Flussmiticl  Zuschlüge  tod  Gip»,  Feldspat,  KnioanuMi 
Eulkitcin,    Kreide,    Quarsi    die  Glasur   bettebt  aus  denselben  Stoffen   v' 
Körper,    nur  mit  einem  grOesern  Verh&ltniwe  an  Flnrnmitteln  (entfaXIt 
Kall  oder  Natron  —  aut«er  sofern  diese  im  Feldspat  Ti>t)iiinde&  sind  — ,  oxh 
Bteiözjd).  -  Pas  Kinheit«gcwicht  dieser  Poriellanart  betrflgt  2,01b  bis  i.4i~ 
—  Uiiglasiertes,  daher  motten  SteinporMllan  nennt  man,  weites  nnmentlirii 
Statuen  u.  dgl.  (Iblich  ist.  «obl  tm  besonder»  Slatuenporiellan  (Tgl.  ^. 
nnter  H). 

Das  Berliner  SunitlLtsgeichirc  (Oesundheit«gesehirr!|    bcalclit 
einer  Mischung  ton  PonellanmaMc  und  fenerfertem  iPfeifen-)  Thon,  ii 
lieh  46  Kaolin,  37,5  l1)on,  Idfi  Feldspat,  bKIt  ulto  die  Mitte  zwischen 
liebem  Porzellan  und  tcinem  (Steingut ;  dieOlnoiir  ist  diesellie  -wie  auf  1*01 

e.  Weiches  Porsetlan,   weniger  ■Lrengdüteig,    wsniger    bort      _ 
raschem  Temperatur we«biel  leichter  »pringend,  aU  diü  rorige,  x«rFllit  ta 
Cnterarten: 

^  Bngliachea  Porzellan  (in  England  Kllgenieiii       ' 

Kaolin,  dem  Pfeifen-  oder  Pcnellanthon  und  kalÄiiiir:  ■ 
i^,  wozu  als   FIuMmittcl   I'egmatit   (fin  mÜ  ijoari: 
icnetzti:*r  Granit  laue  Qnnni  und  Feldnpat  mit  srhr  v- 
Giji»,   Kuucheoafcbe,  Apatit  kommen.    Die  Glasur  ■-•-  >cr"iLtci:mi 

Feactttein,  Romi,  meist  nurh  Hlifioxyd,  zusamn- 

Frittenporzella»,  GlasporE^llan  (in  Fr^i.  r..>;,  ,.     ■   '  i>..i.  •■    —  ■ 
Jahrhundert  nel.  )et»t  nur  noch  »on  einujen  FulriVcn  ve 
körpcr,  welcher  au«  Kr^de  und  gipshalti^i'iti  Mt^rg*»)  besh.  , 
mittel  in  sehr   bedeutender  Menge  ein^   ordenttictie  (ilotfritl«   ,  i 

Kochsals,   Salpeter,  Alaun,   Gij«  zngc.M^t      PIo  ("iUsur  i»t  en 
oxjdhnltiges   Ola»,    hanpttJLchlich   ans    '  -oiln,  Sand, 

bereitet.    Die  Ware  ist  sehr  stark  dm  ii.i  und  ecrspn  , 
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beim  Erhitzen.  Sie  )jildet  sleiofaMiii  einen  Cbergaog  vom  echten  Ponellui  »u 
d«m  Bein-  und  Milchglue  (S.  850). 

Zu  Sttttuen  gcbrAUcfat  uan  in  Englaaü  eint-  dorn  Tontvhcud  crn&liiitcn 
eBglUclwri  Porzellan  Utnliehe  Mum  to»  mildem  gfiU>!icfaen  Fubenton,  wclcli« 
—  obccboD  ungluiert  —  ein«  wachiiutig  oder  fatUg  achitnmcmde  OberOftcb* 
t^gi  (pKriiLii,  nncb  der  XhDliciikeit  uiit  pariacfaem  Miirmor  ganunnt.)}  und 
eise  andece,  den  karratmcheD  Marmor  oiuihaamend.  awucben  PanaD  ttnd  Stein- 
sengtniuu  die  Mitte  haltend,  weniger  diirchicheiiieDd  und  wtiMer  »lii  jeiie« 
(CarrarA). 

Platten  ron  FritteDporzellaa,  onfflaaiert,  gleich  SpiegelgtStero  f^n  »• 
sehliffeu,  abei-  ohne  Qlanc,  geben  B«br  braticbbate  tmd  sdtflne  Schreibtftfeln 
ab,  worauf  mit  BlEsistirt  geschrieben  und  dun  Oescbriebene  wie  auf  Scbiefcr- 
tafelo  mit  eiaent  siUMen  BcbwHRiin«  wiodor  wuggewiHcbt  werden  kann. 

(Eine  Maiaegai»  eigen t&mlich er  Art  iot  jene  der  sogenannten  Porzcllan- 
knSpfe;  sie  beBteot  nDjnlich  eotwedei  nur  aus  hOofavt  fain  gwpulTortem,  durcb 
Au<Uug«s  mit  Saluiore  ron  Eitcnoxjrd  gereinigten  Feldtpat  oder  ans  solchem 
Felds|>at  und  einem  kleinen  ZuMtae  toh  Knocbeoasche:  m  beiden  tollen  wird 
aie  mcbt  feucht,  »ondem  al«  trocken««  Fulrer  rerikibeitet.  welchem  man  da- 
durcb  Bitidkraft  gicbt,  dosa  man  c«  mit  aebr  weni^  MUcL  odur  ganc  dünnem 
M«b)klKiiiter  od^r  Steinkoblente«r  Termiscbt.  Durch  Zmatt  von  Metalloxydan 
kann  man  rerschiedene  Farben  geben.) 

B«eaer  dUrft«  die  von  Hartig  angegebene')  Ordnung  der  Tbonwnren 
swn,  welche  hier  aogefUhrt  werden  soll. 

Hartig  antencbeidift  ininflchRt  unter  dichter  und  nicht  dichter  Be- 
schaffenheit de«  gebrannten  eigentliehen  Thonk^perR,  des  sogenannten  Scher* 
ben«,  und  swar  in  dem  Sinne,  da«e  dichter  äcberb«n  gar  kein,  oder  doch  nur 
wenig  Waeeer  (bis  hJSchitena  S.2%  dos  GtfTrichte)  anfsaugt,  undichter  Scherben 
dagegen  bedeutcndvre  Waoormeogen  und  iwar  begierig  aofiiimmt.  Er  ontor- 
wbeidet  femrr  nitcb  der  Färbung  dm  ScherbenR  (weiu  oder  nicht  weim)  und 
nach  dem  ^untande  der  OberAAche  in  alaeierie  und  nnglaaierte,  lackierte  und 
mi)acki«rte  Ware  und  nelati)^  so  au  foldendfr  Ordnung; 

A.  Irdunware,  d.  i.  jedes  QDglaf!>i«rie,  nicht  lackierte  undichte  Eneugnic 
ant  farbig  gebrAnntrm  Thon  [DnünrQbren,  nnglaBierte  Blumentöpfe,  gewQhn- 
liehe  Mauerziegel,  logen.  Terrakotten). 

B-  Laokware.  d.  i.  jede  anctaitierte,  lackierte,  im  Scherben  aadiohte. 
farbig  gebrannte  l*honwnre  (Siderolith,   mit  Lackfar^jAn   bemalt«  Terrakotten». 

C.  VerRinhgiit,  d.  i.  jed»  unglaaierte.  undichte  Eneugnia  von  weiu- 
gehranntem  Thon  (ThonteUen  für  galvanische  Element«,  Thonpfvifen  u.  dg).). 

D.  Scbmeliware,  d.  i.  jode  glaalerte  lltonware  mit  farbig  gebranntem 
andichten  Scherben  {glaiierte  T{(pferware,  Deifter  Ware,  Fayence,  Majolika  u.i.w.), 

£.  Steingut,  d.  t.  Jede  glaiierte  Thonware  mit  weingelirAnnbem  undichten 
Scherben  (ßtetngnt). 

F.  Klinkerware,  d.  i.  iedee  ungtaiicrU)  dichte  Erzengnta  aua  farbig  ge- 
branntem Tbon  (Klinker,  Weagwood,  Cbromolith). 

G.  Steinsung,  d.  i.  jede  glasierte  Thonware  mit  farbigem,  diobtvn 
Scherben  (glaeiertet  Steiaxeog). 

n.  Matte«  Porselian,  d.  1.  jede«  unglaaicrte  dichte  Erzeiignie  aaa  wtim- 
gabranntem  Tbon  iBiikuit-Poizellant, 

I.  Glanz-Porzellan,  d.  i.  jede  glaaierte  Thonware  mit  dichtem,  wränea, 
Scherben  (Glaiur-Poriellan). 

Behnfg  Ubersicbtlicber  Darstellang    der  xnm  ErxoDgea   dieser  Tbon- 
Bn   dienenden  Arbeiten,   Werkzeuge    und  Binrichtongen    sind    za    «r- 
sm:   I)  die  TbonArten,  bezw.  ihr  Verbaltea  bei  der  Verarbeitung  nod 
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nacb  FBriigstelluag  der  ThoDwure;  3)  die  Reloigunff  und  Misebong  da 
Thooes;  'A)  die  UeHaltunj<  der  ThongegeDst&nde;  4)  tUi  Brvnnen  dct- 
«albsn;  h)  das  Varuaran,  buAiv.  div  Obätll&obuibMtbejluag  der  Tbwwin^ 


1.   Der  Thoii. 

Die  Tbonartea  sind  Verbindongen  Ton  Kieselerde  nad  Alaoiwi 
(Thonerde),  vermeagt  mit  mehr  oder  weniKer  fremden  Stoffen.  Voi 
Art  und  Meii)^  der  letittcreo,  sowto  ron  dem  Sosserat  wandelt 
Mengen-VerhältniBse  iwisthen  den  genunnten  beiden  weeenüicheo  Bi 
teilen  ruhi-en  die  auüsei-ordentlich  grossen  Venrcliiedenbeiteti  in  den  Eigto* 
scbaftvn  de«  Tboni»  ber.  t>ie  in  den  gewlJbDÜcben  Tbooeitea  teÜi  mehr, 
teile  weniger  vorkuromeaden  Verunreinigungen  sind  folgende:  übtTtekOf- 
«ige,  in  Ueäitalt  von  mehr  oder  weniger  feinem  Bande  eingemengte  lüani 
Soblimmen  zu  trennende)  Kiäselerd«;  koblenssarer  Kalk,  fein  zerteilt  aad 
daher  nur  bei  cbcmi&ober  Unteritucbung  xa  entdecken,  uder  in  grOwem 
leicht  bemerkbaren  StUcken;  Scbwefelkies  ebentalls  in  grAssenn  oder 
kleineren  Teilen;  Uittererde;  Etsenoxvdbydrat  oder  Eiseooxydozjrdal;  UMf 
ganoxyd,  in  geringer  Menge;  mebr  oder  weniger  vuimoderie  Pfianzentole. 

Am  tobZdliv]u(«D  sind  kobletuaurer  Kalk  und  Scbnefelkiw ,  wenn  üf  in 
gröberen  KOtoem  oder  sar  in  f^roiaea  äldekcheu  pingemengt  rorkommen;  bAcM 
lein  eingaeprengt  vvi7L-bluvlittttti  sie  uwur  die  Macs«  im  gsnxen,  bewirken  akcr 
wenigaleiu  keine  ungteictiföraij^e  BecchAfleafawt  derncll-ru.  —  In  dem  robni 
lafttrocknen  Tlione  i^it  ein  mehr  oder  wenifter  beträchtlicher  Wasecfgebalt  vor- 
h^tidiTD,  welcher  durch  Trocknen  bei  UV^"  (.'.  nicht  g&nilich  autgetnebee.  «w- 
<lern  nur  auf  I  bis  19%  vermindi^rt  wird;  die  ToU«Ul&di(^  An&treitKmg  dtt 
"beigem ifchten  Watten  erfolgt  ertt  bei  otwa  i'A>'  0.  [>er  ^i  100'  C.  gvtnck- 
nete  Tbon  enthilt  zwischen  17  und  45"/«  Alaunerds  nctiea  40  hi«  7l*/*Eial>- 
«rdc,  TOB  welcher  letxtern  ein  tJvobutel  bis  cur  Biirte  und  darOber  aU  teilt 
gröberer.  teiU  feinerer  mcchnniich  eingeinengtcr  Sand  vorhanden  iii. 

Die  für  ilio  techniftihe  Verarhcilung  de»  Tbones  wicbUgitten  EigeatchaA« 
dWHelbon  sind  folgeutit;; 

a.  Di«  Parbe.  Im  natürlichen  Zuelaod«  «jnd  einigu  Tbooe 
andere  gelblich  oder  braungelb,  braun,  grau,  blOulich,  grünlich. 
Farben  röhren  jederieit  tod  fremden  BeimiachoDgen  her ,  denn 
ThoQ  ist  weiäs.  Nach  dem  ültlheo  (nreooen)  igt  neifi»er  Thoo,  der  «B 
geringe  Menge  Eisen  eath&lt,  oft  geUdirb  oder  rütHch;  dagegen  farbij 
dwsen  FUrbung  nur  von  verbrennücben  FflaniearüHteQ  herrührte,  w( 
die  Übrigen  veründem  ihre  Farbe  und  werik-n  mehr  oder  vreDiger 
.lieh,  rotgelb  oder  rot  (bei  «ehr  ituhaltendem  Brennen  brann.  brUnaUc 
oder  BCfawKrxlicb-grau),  woa  immer  einen  erheblichen  lÜisengehalt  atuei^ 
2a  den  feinaten  Tbonwaren  eignet  b'mh  nur  »olcbcr  Tbon,  der  nach  dm 
Brennen  weifis  erscheint,  nnd  dieser  ist  gewöhnlich  auch  schob  üb  rtJi« 
Zustande  weiss  oder  sehr  wenig  gefUrbt-O 

b.  Die  Ilildsamkeii  (Plaetizittt).     Der   trockene   Tlioa  nu|_ 
begierig  Wasser  ein  nnd  iBsst  sich  damit  «i  einem  Teige  kaet«ii,  «nddicr 

')  Vgl.  über  di«  natSrlicben  Karben  nnd  die  Vcrf&rbongen  bellar 
et«DG:  D.  p.  J.  is;8,  307,  ilH. 
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•durchBOK  Dicht  «lutiDch,  iD«br  oder  w«niger  xAh  und  dnrcb  Drdclien 
xwiseheD  <len  Händen  fortubur  (bildsam,  plutiech),  zur  Anaabmo  feiner 
Eindrücke  geeignet  ist.  Thonartea,  welch«  in  hohem  Grade  plastisch 
sind,  nannt  niau  lang  (weil  eie  im  aogemuehten  Zustande  sieb  lang 
ciehfin  lauen)  oder  fett  (wegen  des  schlüpfrigen  AnfUbleos);  dos  liegen» 
teil  davon  ist  kurzer  oder  magerer  Thon.  welcher  sich  rauh,  sandig 
AofObU,  im  aogeknoteton  ZostAQdo  leicht  abreiset  oder  bliebt,  und  wenig 
Bildsamkeit  besitzt.') 

J«  fvUer  der  Tbon  ist,  desto  «obwieriaer  lilml  er  im  nan«n  tetgarti^en 
ZastAnde  du  Wnuer  dnreh  Verdanntong  Imhren,  d»b>  langHamer  trocknet  er 
also.  Da«  Wasser  haftet  im  angomacbträ  Thone  so  fest,  ditra  m  dnrcb  PrMKn 
^r  nicht  oder  nur  xu  iehr  gcringoai  Teile  abgesondert  vrerdeo  kann;  lelWt 
am  »ehr  mageren,  mit  viel  Sand  oder  anderen  TreoideD  poWerigeo  Stoffen  ver- 
aebiten  MaAWQ  ist  ein  bedeutender  Anteil  Wuier  durch  Prcuen  nicht  tu  ent- 
fernen. Ebensovronig  Miat  roher  Tbon,  dar  i^nmal  durchnSatt  ixt,  da«  ferner 
mit  ihm  in  B«r(lhriing  koniinonde  Waaner  durch  Hieb  bindarch  filtern,  auch 
-wenn  efl  unter  ^arkem  Drucke  wirkt;  duher  die  Tangliehkrit  des  lliones  lain 
W*«serdich tinachen  von  Erdyruben,  hölzernen  Winden,  u.  ».  w. 

c.  Vaa  Schwinden.  Wird  der  aiit  Wiu«er  angeknotete  Tbon  au 
•der  Luft  oder  durch  Anwendung  von  Hitz«  getrocknet,  i^o  verkleinert 
sieb  sein  Raamtubalt  mehr  oder  weniger.  Diese  Erscheinung  nennt  man 
d&s  Schwinden.  Ejn  und  dotcolbe  Thon  echwindot  desto  mehr,  je  nasMr 
«r  gewesen  ist,  je  »ULrker  die  etwa  angewendete  Hitze  war  and  je  iSnger 
die  Einwirkung  derselben  gedauert  hat.  Wegen  dea  xuer^tt  genannten 
dmstandes  ist  es  daher,  wenn  man  das  Schwinden  mQgltchst  verringern 
vrill,  von  Wichtigkeit,  den  Tbon  mit  wenig  Woaser  (recht  steif)  xu  ver- 
arbeiten. Fotter  Tbon  schwindet  im  allgemeinen  mehr  nta  magerer. 
Tindet  die  Austreibung  dea  Wassera  (^im  Trockuen  oder  Brennen)  zu 
i-asch  oder  auch  in  verschiedenen  Teilen  eines  Stückes  nngleichmfissig 
statt,  so  ist  die  Folge,  d-isa  der  Thon  reisst  (Sprdnge,  Uorsten  bekommt) 
oder  wenigaleus  eeine  Gestalt  verltndert,  windxcbief  wird  (sich  reczieht). 

Stark  tchvindender  Thon  i.'tt  natflrlich  anoh  am  meiateo  dem  Verriehen 
und  KeiJiwn  unterworfen.  ThonR^cnitände.  welch«  flbei'bAopt  von  geringer 
Dicke  nnd  nttra.  noch  <U\za  an  verachiedenen  Steltfo  nngleioh  dick  «ind,  ver* 
aiebcn  sieb  am  leichtesten;  daa  Kernen  tritt  dagegen  au  b&u&g»tea  bei  dieken 
Stocken  eia,  weil  dieaa  die  Feuchtigkeit  aiu  dem  loDern  schwierig  entlaMen. 
Za  nnterecheidon  sind  diejenigen  Riaae  oder  Borsten,  wek-bu  Im  Thono  xurOck- 
bleiben,  wunn  derselbe  kleine  Pflnaxenreete  entbittlt,  die  bt-im  Brennen  lentOrl 
-werden;  und  solche,  welche?  von  eingcmongtfim  SchwnfelkieHe  (dnrch  deK*ea 
«hemisobe  Zersi-lsung  in  der  Brennhitzv)  TCritnliLSit  wurden. 

Der  Betrag  dt*  i^hwinilenit,  im  Brennen  der  bereita  loftroekenen  Gef^ea- 
ettnde,  i*t  bei  den  verschiedenen  GaltunRen  der  Thonwaren  zu  ungleich,  um 
genaue  und  bestimmte  Angikben  hierüber  zu  ge«tatten.  Er  »chwankt  —  in  be- 
eng auf  eine  AbmeHCung  betrachtet  ~~  bei  geringer  Schmflzwur«  Kwischea  10 
und  l'i,  bei  Steiiiu»g  xwtücbcn  9  und  10,  bei  forxellnD  siwiaclien  7  und  i7Va: 
(temnack  i»t  im  altgemeinen  die  Vcrkleinernng  der  OhärflILche  ^  14  bis  81, 
die  des  körperlichen  Inhalte  =^  20  bis  4S%  anzuncbmeo,  Gbenao  voncbiedln 
■teilt  »ich  diu  voraukgj^honde  Schwinden  der  friachgerormlen  MaaM  lieäu  IVocknan 


')  Tgl.  Cbcr  BildBaukeit  und  Schwinden  du  Thones:  Notiebl.  d.  deutsehen 
ZieglemceJD«,  IX.  Jubr^ung,  ü.  167,  339;  X.  Jahrg.  3.  151.  D.  p.  J.  187\ 
S1&.  136. 
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ni.  Abtcbnitt. 


&n  der  Luft;  nn  Mauerziegeln,  «urüu  iline«  bäspieI>«eiftS  =s  1 1  %  to  dar 
!IV,  *o  in  der  Dieile.  13';,%  in  der  Dicke  Ifcöbachtct  (die  M>«w  d« 
Steioe  waren  hier;  274,  ISO  tind  i>^  ihm).    Folgende  Reibe  von  BMb 
umfaßt  däs  Schwinden   beiui  Tmc)cn»n   and   beim    tinckfolK«nden    Brvi 
■chwÄcherer  nnd  m  atftrkerer  Iliti«  in  Keaug  imf  Zi«g«l,  Ton  welchen 
gelinde  wii-  g«wlfbn)i«he  Mancrai^el  und  ein  iinder«r  Teil  sebr  »cbRrr 
([mannti-n   Klinkern,  S.  879)  gebrannt  wurde;   die  MoMe  tind   in    Hillion 
angegeben; 

Fri»ch  Luft-  Schwuch  Smrk 

geformt        .        trocken  gebrannt  geliraont 

Unife    .     .     2ß2  -  213  —  210  —  231 

Breite    .    .    180  11«  —  IIJ  —  lOU 

Dieke    .    .      61  —  ä&  —  &g  —  4» 

Eb  bal  dcm&Mb  da«  Schwinden  bbcIi  Prounten  der  orsprflnglioheii  a1 

ncwuDgrn  Vtragen' 

in  der 


LAnge  Breite        Dieke 

Dnrtb  Trockne«  »Hein f';.    —  JOV*  —      9*U 

Öurch  Trocknen  und  sf-hwaehcit  Brennen    8V|    —  ]8  —     I IV» 

„  „  „    itarkes  Brennen    .  11%    •  39  l(i*/« 

Von  );;r&afir-ren  (^en-ühn liehen  lachwach  gebrannten)  HauertiegeLii  tiod  : 
«tebendc,  hiermit  gut  btiiumeiidi;  £rrahruiigeQ  entnonioiira: 

GrSwe  in  Millimeter 


lAnge  Breite  Dicke 

Frisch  geformt 3lÖ      —  lfi&       -      T« 

Nach  dem  Brennen ,      290      —  13«       —      M 

Folglich  Schwinden,  Protent  .    .    .         S','4  —  12«/,  —      IBV, 

Aus  der  VerfcbiedenatLigkeit  deb  Scbwindene  folgt,  daM  mao, 
mit  Sicherheit  nach    dem  lirenDeo    genx  bestimmte  Ahmeutingea   ta 
halten,    Versuche    aoätelleQ    mubs    mit    der  beGtimmteii   Tboaart, 
TbODmifichDng  nnd  Aofenchtting,  sowie  der  bestimmten  GlUhtempentl 
VSlIig  gen&Ds  Abmeäsangea    gewinnt    man    iode^en    trot^  lUler  Vonid 
ulten. 

dl  Das  Hartbrennen.  Durch  OlQhen,  was  man  Brennen  nei 
erlangt  der  Thon  (anter  Verltibt  des  in  ihm  chemisch  gebundenen  Wa»er» 
«ioe  mebr  oder  «eoi^er  bedeutende  HRrte,  welche  oft  einen  so  bobeo 
Grad  erreicht,  daes  er  um  Stahle  Fnnken  tcfalHgt.  Ven^rhiedene  Tbon» 
arten  «rfordem  verschiedene  Hitzegrade,  um  ihre  gröut«  Hirt«  ni 
winnen;  im  gleichen  Feacr  werden  verecbiedene  Thone  oft  gebr  nngL 
bart.  Kebsl  der  IlKrte  ist  ancb  die  Dichtigkeit  der  Maxse  ein  bei 
tenswertes  Ergebnis  d«s  Brennens,  and  auch  hierin  zeigen  die  The 
abweichendes  Verhahen.  Der  gehrunnte  Thon  büdel,  anch  noch 
gcpnlvert,  mit  Wasser  keinen  bildfamon  Teig  utbr. 

e.   Die  Sebwerschmelzbnrkeit.     Reiner  (bloss  Kiesei-  und 
erde  enthttltenderl  Thon  schmilzt  im  heftigsten  Fener  oicht}  aolcbur.  i^ 
Kalk  oder  FJten   (anf  irgend  einer  Stnfu  der  Oxj-datlon)   bei   sich 
ist  mehr  oder  »«niger    leiibt  Khmehbnr;    besonders   ist    der  Ealkj 
h:t;i:ii    voii    grn«er    \\'irkung.      Srlimel/rartr    Tbon    kann,    eben    we 
diPi^r   EigenFchsl'l,    keiner  so   hohtn    )tr«ntihit^«   i!iai>ge>e1it    werde 
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unschmelzbarer,  und  ist  <)&h«r  nicht  za  solchen  W«r«n  ^«etgnet,  «reiche 
«ntwe*3er  einer  grossen  USrte  bedQrfen  (.Sleiuzeug,  Porullan)  oder  beim. 
Gebrauche  hohen  Hitzegraden  wtder^ilehen  niUasen  (Schmehtiegel.  feaer- 
fMte  Ofensteine).  Manche  schwer  oder  gar  nicht  Bcbmel^bare  Thone  er- 
leiden bei  der  höchsten  Brennhitze  eine  Verdichtung,  ein  ZuBummensin- 
tern  ihrer  Masse,  wodurch  dieselbe  fast  glaaftbntioh  dicht  wird  and  die 
Fähigkeit  Wasser  einzusangen  verliert.  Bei  gemsäcn  Aitcn  von  Thon- 
waren  □otert)tUt:Et  oder  erzeugt  man  diese  Neigung  durch  angemessene 
lletmiäcbuDgen  zum  Thone. 

Bei  der  ungemeinen  Uannigfaltigkeit  der  Thone,  von  welchen  die 
allerverdcbiedoDSten  durch  eine  Menge  ZwiacbtiMturen  tdch  aneinander 
reihen,  iät  es  schwer,  eine  strenge  Ordnung  derselben  auf/aiRtellen.  Vom 
techuiscben  Chäiohtepunkte  aas  lassen  aiah  jedoch  tolgendt:  Hauptgattungen 
unterscheiden: 

1)  Lehm,  Ziegeltbon,  gelb  oder  brKunticb,  nocb  dem  Brennen 
rot;  stark  eisenhaltig  und  meist  mit  viel  Sand  vermengt,  mweilen  aach 
kohlensauren  Kalk  enthaltend  (welcher  anschSdÜch  iet,  äofem  er  nicht 
Über  20 "„  betragt  nnd  gleichmlUsig  fein  eingemengt  auftritt) ;  wenig 
bildsam;  in  starker  GlUbhitze  schmelzbar.  Anwendung:  zu  Dacb-  und 
Maaerziegeln,   Drainrübren  u.  s.  w. 

2j  Thonmergel,  ein  Gemenge  von  Tbon  und  kohlensaurem  Kalk, 
worin  orsterer  vorwaltet;  grau-  oder  gelblicbweJHs,  graugelb,  grllnlicb, 
rötlich,  bräunlich,  nach  dem  Brennen  mehr  oder  weniger  r&tlich;  ziem- 
lich plastisch;  fichmelzbar.  Anwendung:  rorztlglich  xu  gemeinen  Töpfer- 
waren. TbergaDge  von  Thonmergel  in  L#hm  «nerseits  und  in  TOpfer- 
tbon  anderseits  sind  nicht  selten. 

5)  Töpfertbon  (Loiton),  meist  blaugrau«  grünlichgrau  oder  gelb, 
nacli  dem  ßrenneu  gelblich  oder  rQtlicb;  jilastiich,  oft  in  sehr  hohem 
Orade;  tcbmelzbar;  enthält  immer  Eisen,  oft  auch  Kalte,  in  welchem 
Falle  er  ein  Obu-gangsglied  zum  Thonmergel  bildet.  Anwendung:  zu 
^meiner  TtSpferware  nnd  zu  geringer  Fayence. 

^)  Feuerfester  Thon,  wei«8  oder  gefXrbi  (rfitlich,  grau  u.  s.  w.), 
nach  dem  Brennen  weiss,  grau,  rCtlich  oder  gelblich:  sehr  wenig  oder 
,gar  nicht  eisenhaltig ;  sehr  bildsam ,  unschmelzbar.  Anwendung :  eu 
Klinkerwar«  und  dteinzeug.  zu  Fayenc«.  den  bekannten  weissen  Tabak- 
pfeifen, den  Kappeln,  worin  da<i  Porzellan  gebrannt  wird,  8chmeletiegeln, 
feuerfesten  Ofwisteinen-  Von  einigen  di«wr  Anwendungen  fObren  di* 
hierher  gehörigen  Thone  Tervchiedene  Namen ,  ats:  Porzellantboo, 
Pfeifenthon. 

6)  Porzellanerde,  Kaolin,  weiaa,  oft  mit  einsm  Buch  ine  Qrau« 
oder  KGtliche,  nach  dem  Brennen  aber  stets  wein  (Mfern  von  der  za 
Parxellan  wirklich  braacbbaren  Erde  die  Rede  tat),  Kalb,  Btltererde 
and  Eisenozyd  g&r  nicht  oder  in  ganz  geringer  Menge  enthaltend;  sehr 
niager  nnd  wenig  btidnam;  in  dem  Btltrlartea  Oftndstter  uoscfamelzbar. 
Anwendung:  zu  Porzellan  (in  England  auch  aU  Zusatz  znr  feinen  Favence 
und  zum   Wedgwood^ 


m.  AbMbnttt. 


Darcb  rr.  a.  im  bespretAende  ReiBigungsarbetteii  eoifernt  man  irv- 
wigse  schBdlicbe  bezw.  nicht  gewaDSchte  Beimengungen  (i.  B.  > 
Btoffe,  Steine,  und  ■ —  behufs  Mindümii  dar  Magerkeit  —  8iti 
(!cbungsarbeit«n  haben  7.nm  Teil  den  Zweck,  die  von  d«r  Natur  geboUoi 
Geoieng«  gleichartiger  zu  macbeu;  zum  Teil  sollen  sie  neue  Oemeogieil 
einfagen,  um  die  Kigenschaiten  des  Tbonea  ym  lindem,  MdafiB  derselbe 
die  geforderte  Dildsamkeit,  mfiseiges  Seilwinden,  FeueiWätlindigtteit  u.  1. 1*. 
erblüi.  Die  zn  grosso  Fettigkeit  de«  Thone«  (oJso  dir»  zu  starke  Neignnf 
zam  Schwinden.  Verziehen  und  Reissen)  niindert  man  in  gewii^'sen  FKltei 
durcb  einen  'insalz  von  Sand  {z.  B.  bei  Mauer-  und  Dacbziegeln, 
Sobmelzwara,  der  groben  KUiikerware,  den  Scbniehli«g«ln),  Qaannii 
(bei  Steingut)  oder  CbamotLe.  Der  feuerfeste  Tbon  zu  den  feinen,  bei 
Brennen  stark  zusammensinternden  (lialb  verglasten  t  Waren,  nUmlich  F 
zellan  und  Wedgwood,  erh&H,  wie  schon  oben  angt-gitlicn,  oine  lleini 
von  solchen  Stoffen,  welche  nla  fluMbefOrdemd«  Mittel  jene  gl 
Verdichtung  hervor btingea.  So  wird  ü.  B.  die  Wedgwood- UnaiB  ai 
lliOQ  (oft  mit  Znsatx  von  Porzellanerde),  Schwerspat,  üips,  xerseta! 
Granit  and  I^euersiein-  oder  Quanmeht  m  verschiedenen  Verhftltn 
zutinmineDgäeetzt.  Die  Masse  des  SteinporrellaDe«  besteht  mu«  KaoKn 
t Porzellanerde)  und  Feldspat;  oder  Kaolin,  (Juarsmebl,  Kreide  (statt 
man  aacb  wohl  kalkhalügcn  Sandstein  gebraucht)  und  dem  au«  der  P 
zellaneide  aasgeKblfimmten.  viel  Feldspat -TeilefaeD  enthaltendes  San 
oder  Kaolin,  FeldeiMt,  Quarz  und  Gips;  wobei  in  allen  Fllllen  die  Me 
verbältnisBe  «ehr  verschieden  sind.  Die  Glasfritte  XQOi  Friltenpor^cUu 
wird  aoB  den  schon  (S.  880)  genannten  Stoffen  bereitet  und  in  verschie- 
denen  Mengen verbtUtnissen  xu  der  erdigen  Grundmaese  gwetxt:  d«  dicMt 
GcDienge  selir  wenig  bildsam  ist,  so  erfordert  bs  ein«  Belmischoag 
Leim  oder  TrogantattflÖsong,  um  aicli  verarbeiten  tu  lassen. 

Der  oll  BeimJacbung  su  mehreren  Arten  von  'Dionwiire  kommende 
(oder  Feuerstein)  wird   (flflbend   in  Waa«er  abgellbcht  (wodurcti  t-r  ein«  II 
SprOngit  bekommt  »nd  dann  leichter  zu  urkleiDern  ist*,  hieranf  iw{«clieB 
gutceiiemeii    mit  Zähnen   t>e«elsteti   Walx^n    in    klviD«  StOcke  gehroct'en. 
»tampft.  mit  Waaser  swischen  Mahlsteinen  fm'ngemablen  vnd  als  il 
darcb  ein   feines  Sieb  gw)s*en.     Hins,   Pi-Idspat  u.  s.  w.    werden    u.- 
Weiso  terkleinert.    Zorn  Zermablcn  der  bleinm  Kit-*fl»teine  und  atnl«^  h^irC' 
Uohfftoffe  bodient  man  sich   oiner  MDhle  mit  zwei  Steinen   nach  gewAbnlielii 
Art,  oder  eigentOm lieber  Maschinen.') 

Di«  Vermvngung  des  gescblfimmten  Tfaones  oder  des  Kaolins  n 
den  Übrigen  zu  Ktaingut,  Wedgwood  oder  Porzellan  erforderlichen  Hol 
atoffen  geschieht  meistens  im  bretRlrmigen  Zuetaude:  mna  iBsit  daim  ol 
die  gemi^hte  Maftse  noch  durcb  die  Mühlsteine  gehen  ttnd  durch 
8i«b  laufen,  um  sie  inniger  tu  mengen,  l^acbdem  sie  ferner  bei  r 
Sieben  eicli  gesetzt  bat  und  das  klare  Wasser  abgezogen  ist,  diOM 
dicke  Drei  tu  jenem  Grade  der  Steifheit  gebracht  werden,  weichet 
Verarbeitung  nütig  ist.  Dtea  bewirkt  man  enttvcder  durcb  Abdaa)|ifi 
in  grossen,    llnglich   viereckigen   bebftltem,    welche   Töq    unten   geliei 
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irerd«it');  oder  dnrcb  Aaspreesen  uuter  einer  sUrken  Schrauben  presse, 
uachdetn  man  den  Drei,  durch  Einnaengnng  trockener  oder  halbtrockcncr 
Abfälle  derselben  Mass«  verdickt,  in  S&cke  von  Hanfzwillich  eingefoUt 
hat.  Letetorea  Verfahren  ist  jedoch  nur  bei  magerer  ^[a8se  (wie  jene 
dea  Porzellane»)  amvendbar,  da  fetter  l'hon  darcb  ['rangen  wenig  oder 
kein  Waeser  von  sich  gioht.  ZaIeUt  wird  die  teigartige  Masse  wieder 
durch  Kneten  and  Soblageo,  Schaben,  Schneiden,  oder  dorcli  Bearbeitnng 
in  der  Thonschneidmasohine  Mrgftltig  gemengt.     Manch«  Massen  (beson- 

I      ders  die  des  Ponellanfi)  erlangen  ihre  volle  TauKlicbkeit  xur  Verarbcdtung 
«rst  noch  längerer  Anfbewahrnng  an    einem    fenchU'n  Orte  (in  Kellern). 

[  Statt  des  Abdatupfeni  oder  AuKpreweni)  kann  auch  eine  Art  Piltenini;  sur 

EntvHwerang   der  ilaume  angewendet   werden.     In    einem    weiten  GeftUM   mit 
auBwRrta  nwOlfatcm  Boden  liegt  eine  dnrc^lOchiTtc  Holiplatte,  welche  oidd  mit 
Wollenaton  bedeckt,    am   auT  Ivtitirni  den   Miut«ebrei    auuubrüiteii.     Aus  der 
Mitte  dea  Bodenn  führt  eine  flBhre  nach  »n(^m  groMen  eUerni^n  Bekältor.  wel>j 
eher   mit  Diiinpf  gpfllllt  wird.     Offnet  man,   nachdem  der  OiinipfxulIuiiH  abge>J 
sperrt  ist,  die  erwähnte  DEich  dom  Filter  dlhrende  RShre,  »o  rerdiohtet  sich  uan 

PPHmpf,  tmd  der  Lurtdrttok  treibt  dai  Wotser  aui  der  Massa  nacb  dem  Behftiter, , 
I  Die  in  einigen  Fällen  (namentlich  bei  Bereitung  dos  Wedgwoode) 
rorkommende  kllnstliche  I-'ftrbung  der  Massen  wird  durch  Rinmengnng 
rerscbicdenur  äLetalluxyde  erreicht;  z,  B.  Kohaltoxyd  zu  Blau,  Nickel- 
oxyd zu  nioAsgrUn,  Kupferoiyd  xn  Granlirlibraun,  antinirtnüanres  Kali  xa 
Oelb,  Sisenoxyd  su  Braanirol.  Eüeenhamui erschlag  und  Braunstein  lu 
Schwarz.  —  Mengt  man  verschiedenfarbige  Mausen  durch  Seisaiges  Kneten 
nntereiaander,  so  kann  man  sohr  bUbocb  aussehende  marmorierte  War« 
darstellen. 

Man  mischt  feinklSmige  pflanalicbe  Bestandteile*),  {z.  B.  uuf  !  T. 
reinen  Thon  1  bis  3  T.  BSgeapHne),  welche  letztere  im  Ofen  Terbrünnen, 
8oda»s  die  Tbon«-are  stark  porig  wird.  Zum  Erzeugen  poriger  Ziegel 
ist  auch  die  Beimischung  von  Naphtalin  vorgeschlagen  worden.') 

Statt  dei  rcucrfcston  Thom-s  rcrwundut  man  ula  GriandatofT  für  fcuerfeate 
Ziegel  ancb  Qaars  r>iler  Pliiitatein,  d<-r  erforderlichen  Fnlle«  neraialilßn  und  dann 
mit   l'/g  bis  2%  FliiSHinitteln  (Kalk,  Einen,  Thon)  gemischt  wird,    Durch  starkes 

!      («twa  S  Tag«    iin haltendes)   Brennen    gewinnt    man    aus    diesem  OemiHch    den 

I     »einer  Fener  bestand  ig:  Irpit  haibor  gwehütiten  Dinaestein.*( 
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K 


Es  wird  selten  im  trocknen,  meistens  im  bildiamen  Zustande  des 
Thonea  vorgenommen. 

A.  Die  trockne  Vorbereitung  des  Thones  und  seine  weitere 
erorbeitung  in  gleichem  ^ubLonüe  ist  vielfach  empfohlen  worden,  VJa 
da«  Trocknen  der  gestalteten  GegenatSudc  ganx  oder  dotrh  xnm  grOssten 
Teil  SU   sparen.     Sie   erschwert    die   Qestaltung    des  Thoues  jedoch   in 


'1  D.  p.  J.  IS.'J,  148.  7.V 

'I  0.  p,  J.  ISfli),  IM.  IIT:    t86:',  179,  3-lt;    1485,  HH,  179. 

»)  D.  p.  J.  IfcöS,  8«2,  23«. 

-*]  D.  p.  J.  1&72,  Mä,  Sali   lii73.  3Ü0,  IM. 
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ziemllchfim  Qrftile,  weshaJb  sie  bisher  wenig  Ringuifr  gefnnden  lal-     In 
eiozelaen  F&IIqd  wird  nur  das  Mitchell  im  trocknen  ZugUnda  Torg«Don*i 
lD«li,  alBd&Da   aber   der   Thon    ongefeacbtet,    nm    ihn    zn   gestalten;    di«| 
Gegenstände  mtUsen  alsdauD  in  der  Kegel  vor  dem   Breuoen    getrockott 
werden. 

Die  Torbereitendeo  Arbeiten  dei»  trocknen  Tbonea  becteben  im  1^1 
kleinem  der  Thonklnrnpen,   Absichten    des   beigeroeagten   grSbereo  6e*' 
fiteios*)    mittels   Troinmelsiebe    uod    Dorcheioandermengea    der   Qbcigeo 
Teile,  nach  UmsUnden  aoeh  Mischen  mit  anderem  Thon  oder  Sand. 

Zuweilen  trocknet  man  xu  diesem  Zwecke  den  TboD ,  wo^u  «tnftl 
Trommel  dienen  kann  '|,  ivalebe  den  Thon,  wenn  er  entcprecbend  geartet 
kt,  gleichuiitig  xerkl^inert  und  seine  ßestandteile  mischt,  li^  kann  aoeh 
das  Mischen  der  mehr  oder  weniger  pnlTerfSrmigea  Tbonpalver  donii 
besondere  Miscbmaäcbinen  (I,  &41)  stattfinden,  z-  B.  indem  man  durch 
gedgnete  Zuteilvotrichtungen  l,I,  6^3)  von  jeder  llionait  die  KutreffeDile ^j» 
Menge  in  stetigem  Strome  einer  gemeinfiamen  Mischfichnecke  zQftlltrt.*||^H 

In  der  Regel  wird  der  Tboo   in  solchem  Trockenbeitgtudtaode  tM-^^ 
arbeitet,  wie  die  'lliongrube  ihn  liefert,  oder  wie  or  durch  Trooknea  a> 
der  Lnft  gewonnen  wird. 

JÜ9  dienen  dann  Wahen  (denen  nnter  tTmatJLnden  Manlbrecber  Toraa* 
geben)  oder  Kottergfinge  (I,  35ij)  gleichzeitig  zum  Zerkleinern  und  Miscb 

BeitDieliweiK  wird  für  Bergthon  «in  Kollergana  eiupfohlen,  dCMCo 
KnJer  Toller  2M  m  DurohineicMr  hat.    Die  an  ihrem  Orte  featj^ebaltesca  Sdltf'] 
haben  je  1,4  m  Uurchmener,  ib  cm  Breite,  20UU  kg  Oewicbt  und  und  mit  ihiW 
Mittelebenen  63  e.m  weit  entfomt.    Ute  von  d«n  Rällcm  niobt  baitrichme  Iohr« 
UingBUche  de«  Teilen   twateht  au«  Sietiplatten ,   welche  den  genflgend  aerkl«-^ 
nerton  Thon  hindurcofAllon  luwen.    Er  wird  durch  ein  Btcherwerk  dem  Trichl« 
der  Ziegt.>liiiuächint!  zugefQhrt').  welch«  ihn  iintvr  xtarkeui  Druck  geataltirt. 

B.    Dio  Vorboroitung  in  nassem  Zustande   ist   viel   gebrtuc 
lieber.      Ea  erfordert   zuweilen   das  Wintern.    Lagern   oder  Sampfci 
dos  aus  der  Erde  gewonnenen  Thones.     Mancher  Thon  nt  nSmlich 
hajrt,  daas  or  sich  wie  ein  ätein  rerbftlt;  man  mnsa  ihn  deshalb  lonl« 
in  den  bildsamen  Zustand  flberfUhren,  wuzu  bisweilen  der  Krobt  beliwä 
eingreifen  musa  (dae   Wintern).     Der  1*hon    wird    in  nicht  zu   dirker 
Schiebt  aubgebreitet   und    der  Ii^nwirkung    von  Wind    und   Wetter   wftli<j 
rend  eines  Winters  (oder  nÜtigenfuUe  länger)  auHgeeetxt,  Boda^  die  fuin- 
harten  .Stücke  desoelbeu  lerkluftet  und  TOin  Wasoer  durcbtrltnkt    werden.! 
Weniger  harte,  aber  nicht  oline  weiteres  das  Woaeer  aufnehmende  Tb<>n' 
arten  werden  in  höheme  K&sten,  autgomancrt«  Ornl>en  oder  dergl.  Vi 
tiefuDgen  (SQoipfe)  gebracht,  mit  Wasser  QbergoEsen,  mkUw  dieeee 
TbonstUcke  völlig  bedeckt  nnd  in.   dieser  Lage    so   lange   (S   Tage 
6  Wochen  oder  lOnger)  belasnen,  htf  die  Durch wciclinng  etattgefondeu  hat. 

Soll,  wu  meütena  der  Fall  ist,  dem  Sumpfen  nur  das  MiBebee  an«)  »»-^ 
dann  daa  (lectalten  folgen,  «o  mit»  bei  dem  Sumpfen  mit  aller  Vorucbt 


*|   D.  [>.  J.  1864,  in.  422  m.  At>l>. 
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fftfami  wArd*»,  oai  cu  Tcrhfit«n,  dmm  der  Tbon  xaza  T«il  (iber  d«n  g«wflnaclitan 
Gnd  hinweg  aagefeaehtot  irird.  Man  bringt  den  gegrabenen  Thon  Kbiofaten- 
«-«)■  in  dea  Sampf,  tenobl&gt  di«  gritbereu  StOcke  und  verteilt  Qb»r  jed« 
Schioht  eine  geirlsM  Wusennenge  roSglicbaC  glcicbfOrmig.  Die  lotete  (obenta) 
Schiebt  erbllt  lO  riel  Wfts««r,  daiüi  «e  von  demnlben  rollitSodig  bedeckt  iat.  — 
Die  Tiefe  der  dem  Sumpfen  dienenden  GefUwe  oder  Gruben  betrflgt  etwa  1  m, 
höobetene  1.2  m.  um  daa  Anastechen  und  Auewerfen  des  Tbonos  nicht  zu  uo* 
be<tueni  XU  machen,  f'ber  die  erforderlicbe  QrOase  der  Sümpfe  mu«»  man  «ich 
durch  Veranehe  mit  der  betreffenden  Tbooart  nnterrichten. 

Manche  jüngere  Tbonabl^ernngen  sind  mit  PdaDzenwnneln  der« 
■rtig  darcbsetzt,  dass  ihre  Bearbeitung  hierdurch  erheblich  erschwert  wird. 
BieB«n  gegenüber  bezweckt  daü  Wintern  und  Lsgeni,  die  Wurzeln  uUrbe 
zn  maeheD,  eodaM  aie  bei  der  folgenden  Tbonbearbeitung  leicht  zer- 
reiijiten. 

In  kleineren  B«trie1>en  (x.  B.  TQpferwen)  wird  die  Reinigung  des 
Tbooes,  verbanden  mit  dem  Miecben  desselben,  dadurch  endelt,  dass  man 
den  gehUrig  geweichten  (gesampften)  Thon  mit  nackten  Fassen  tritt,  wobei 
sich  Uetegenfaeit  bietet,  grübere  Beimiechungen  durch  da»  GefQlil  der 
FDssb  anftuünden  und  «ie  dann  mit  den  Händen  za  beeeitigen.  Dieee 
Arbeit  int  sehr  anstrungoud  und  auch  ungesund. 

Man  beseitigt  deshalb  ans  griSnfieren  Thonmengen  grObere  Bei- 
mUcbangen  durch  siebartige  Vorrichtungen,  welche  gewQhnlioh  mit  den 
zur  sonstigen  Vorbereitung  dicconden  .MAs«hincn  verbunden  sind. 

Auf  gttradeitom  Wege  erreicht  man  diew  Art  der  Reinigung,  indem  man 
den  Thon  in  einen  eisernen  Stiefel  bringt,  detaen  Boden  durchlöchert  iat  und 
■odann  mittels  eines  Eolbm«  den  Thon  durch  die  LOober  drOekt,  wobei  die 
groben  Beiuiachungou  von  dem  Stiefelboden  xurfiekgehalteo  werden.')  Die 
Stiefel  kOnnon  dabei  mit  dem  Boden  naoh  ol>en  auf  einem  QerlUt  paarweiac 
oder  in  grÖBaeror  Zahl  auf^'eatellt  wurden,  w&brend  die  Kolben  von  unten  be- 
wegt werden.  Die  Nie^a^tiKell  StiefiilUJilen  sind  aufklappbar,  teil*  utu  die  nirCck- 
gehaltenen  groben  Cnreinigkeiten  beseitigen  lu  kOnnen,  teils  behufs  Fülkna 
der  gtiefel,  wibrend  die  Kolben  in  tiefster  Stelhing  ucb  befinden,  ßa  laaeea 
■ich  die  Btiefel  natflriieh  auch  mit  dem  Boden  nach  unt«n  gerichtet  nnfatelleo*} 
and  die  Seitenflächen  deiselbcn  ala  Siebe  anabilden.  Sie  weiden  alsdann  ge- 
fallt, wahrend  der  zu^>fbOrii;(!  Kolben  herautgewgen  ist;  die  beige miacbti^D  und 
Burtlckgebaltenen  grftbereii  Unroinigkeiten  samineTn  licb  am  Boden  und  werden 
gelegentlich  durch  eine  Beitenklagiiie  entfernt.  Aach  kann  man  derartige  Stiefel 
wagerecht  lagern.") 

Die  schon  erwftlinte  Kinfügung  «olcher  Siebe  in  die  auch  den  anderen 
Vorbereitungrawecken  dienenden  Maschinen  iat  afihr  Temohiedenartig.  weil  ai« 
«ich  den  anderen  Aufgaben  der  betreffenden  Maecbinvn  Knzopwnen  hat.  Bei- 
•pielaweiae  iirt  ein  nntei-  QnetschwnlKcn  (k.  n.)  gelagerte«  WaUmpaar  mit 
«tebartigen  MantelflLcbeD  aasseeiattet  worden.*)  Ein  Teil  des  genQipmd  a«r- 
kleinerten  Gi^mengc«  nimmt  den  genöhnltchcn  Weg  Ewischcn  den  Waisen  hin- 
dureh,  der  andere  Teil  entweicht  durch  die  Siebflltchen ,  der  Beat  wird  dureb 
die  Wallen  weiter  i^^rkleinert. 

Man  schaltet  niicb  Klachaicbe  oder  Gitter  in  die  StrangprMHn  (s.  w.  n.), 
•odaaa  sftmtUchor  Thon,  der  tu  den  Mundstück  gelangt,  vorher  die  Öffnungen 
dea  ßiebes  darchnionen  mosste.*)     Um  da«  Sieb  beqnem  reinigen  su  kfinnen, 

»)  n  p.  J,  187^».  2«2,  10. 

*)  D.  p.  J.  1821.  •,  II.  Ueft>  S.  ia&  m.  Abb. 

•)  D.  p.  J.  1883,  248,  319. 

*)  D.  p.  J.  1876.  ilft.  48  m.  Abb. 

*)  11.  p.  J.  ISii.  105.  246  m.  Abb.;    1651.  II»,  97  ni.  Abb. 
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ist  duMlb«  quer  in  die  Stran^rane  fteHofaoben  und  doppelt  *o  laofc  K^iiuKti^, 
ftU  eigentlicli  a&tig,  «odau  Immer  «ine  Hilftd  im  Freien  «ch  beßodel.') 

Du  ToUkommenste  ReinignogsTerfahreD  ist  das  Schlammen. 

Im  kleinen  wird  der  erweichte  oder  von  vornberein  t^euOjf^nd  weiche  ' 
oil  Waiiei  aufgf^rflhrt,  dann  dt«  entatandirne  Bräho  kurz«  Zeit  der  Rabn 
Iamod,  damit  die  ninht  zerteilten  icbweron  Teile  (Steine,  nuch  Umstunden  Mch 
Kies)  lo  Boden  fallen  kennen,  bieraul'die  DrQhe  abKeiogea  [dorch  ^pfoBougeo 
d«r  Qeßaawand),  erforderlichen  Fatli  durch  ein  Si«b  ^eben,  welches  Wiir- 
seln  n.  dgl.  eurüclchftlt  und  endlich  l&ngere  Zeit  (4  bia  S  Standen  langt  is 
Buh«  QbsrlasMR,  «odan  aich  da«  Waeaer  Ton  dem  abgelagerlen  Schlamm  odtr 
Sehiieker  klar  absoheidet 

Ftlr  den  Orasflbetrieb  ist:  dieses  VerfiibreD  offonbar  viul  za  amsUnd- 
Hch.  Man  wendet  ftlr  denselben  Maschinen  an,  welche  die  Anfgabe  babea. 
den  Thon  uiSglichst  vollständig  in  dam  Wasser  tu  Terteilen,  fU^t  — M 
besseren  Einrichtungen  —  Abfieticrinnen  (I,  500)  hinzu,  in  wetclm 
deb  tjteme  nnd  naob  DnutSnden  Sand  ablagert,  und  setzt  mit  diesen 
die  Abset7l>ehftlier  so  in  Verbindung,  don  ein  mSgliohst  Bt«tiger  Bedwli 
duEchzufabreu  ist. 

Die  SchUmmmasehinen  haben  nleo  die  Aufgabe,  den  Tbon  im  Wiwt 
EU  zertdlen.  Zu  dem  Zwecke  dient  für  harten  Thon  eine  Art  KollenoUili 
(L  8&8),  deren  TerhUtuBnAsiig  niedrig«  Roller  tl,  Fig.  3-17,  auf  dem  »trinenn 

Boden  .1  eine»  srowen  Fa«M»  ti  utnlaato' 
^  -^  Der  Rand  des  Paacea  (tberragt  die  Roll« 

'Jlf  betrichtlich ;    in    ihn   ist   eine    LOcke  gf 

Bohnitten,  an  welch«  »ich  die  AhfnhrritK«' 
fOr  das  trilbe  WasMr  schlient  Man  wirft 
den  gegrabenen  Thon  in  da«  Phi  oa<l 
Itlaat  ^rtwfihrend  Wasser  hin«u6t«eaea.  Ok 
Rollrr  xertmcaniirrn  dip  Thooklain|«D. 
nach  [TnittlLnden  auch  beigeminchteStAM 
tnteuge-a  daneben  lebhafte  Wirbel  ia 
WnMer  and  mJtcben  dadurch  du  g*- 
nOgend  Zerkleinerte  mit  dem  Wuset.  ^ 
dsM  es  mit  diesem  durch  die  imHUrBt* 
Kinne  aUfiiesHt.  wllhrcnd  dickere,  fnt#rt 
Stein»  in  dor  Mucbine  xurückblmtim  v>i 
aus  dieser  l&glicb  ein-  oder  sweimal  ta^ 
fern!  werden. 

Far  weichere  ThoBartea  renrndd 
man,  statt  der  vollen,  scbwcrra,  am 
Stein  oder  Onaseiseu  RL-f(^rti)ttra  Botkr 
solobe,  dt;ren  Mftntel  gitterartig  äai  wi 
welche  ein  ricl  geringeres  Gewicht  haben  «Ia  erstere,  wSbt«nd  im  abHgsa  4ii 
Anordnung  der  soeben  besob rieben«»  gleicht*),  oder  men  xcriegt  den  Ikte 
durch  Quirle.  Lcttteto  bestehen  vielfach  aut  Itecben,  welche  mit  einer  tm^ 
reehten  Welle  sich  in  dem  kreisrunden  Bottich  drehen  und  hirrhei  somlil  in 
im  GefBLU  befindlichen  Thon,  als  aiieh  dus  diesen  bedeckend«  \V'aa«>"-  <"  i*'- 
hafte  Bewejrung  Teneteen.')  Das  GeRlM  erhält  dann  oft  die  Gealalt  ■ 
Fig.  24S.  d.  h,  es  setsen  eich  auf  den  wagereahten  Boden  gleich., 
trommeinjrmige  WKnde,  xwtKhen  denen  das  Aofrdbren,  AnfichlBmnieB  i 


JV 


Sv 


n«.  w:, 


)J  D.  p.  J.  16^3,  180.  380  m.  Abb. 

•)  Zeitwbr.  d.  GewerbfleiMTCreine  1821,  $.  21. 

D.  p.  J.  1884,  251,  IM. 
•)  D.  p.  J.  lä«^  138,  227. 
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findet.  Es  werden  aber  bfinflg  die  Qoirle  liegend  aogeordoet.  D<u  trogsrtige 
0«(%n  iat  unt«n  halbrund,  cimcbacfasig  mit  der  Well«  dei  Qairli  RMtnlteti  der 
Qnirl  besteht  ah«  seiner  Wölk  und  winkolrecht  tn  ihr  liegenden  Armen,  deren 
bnden  xuweilea  geBngert  oder  mit  kurzen  Qucrortnen  barntit  (iad.  Die  Anne 
folgen  rieh  in  einer  Schrauben- 

flSohe  od«r  eiod    etwas  sofacHg'  i 

ffeatellt,  derart,  dniu  ihre  Haupte 
fl&chen  Teile  einer  Art  i<obrauho 
bilden,  sodan  sw  eine  Verecfaie- 
liang  de«  TVoginhalts  in  der 
AcbMarichtunc  anatrcben.  Die 
Maschine  wird  dann  an  einem 
Ende  mit  Thon  und  Woaeer  be- 
schickt, wthrend  am  anderen 
Ende  die  TrClbo  abfiiegst  Stcino 
«unmeln  sich  lu  einer  Vertie- 
fung des  Trog«,  welche  am  Aiia- 
tri tuend«  der  Miiaohine  unge* 
bracht  ist.')  Auch  wird  eine 
kreisende,  lie^nde  Uobltrommel 
fcrwcndet,  in  welcher  vorsprin- 
gende Stifte  und  seh  rauben  f!)r- 
Diice  Itlecbstreifen  «owolil  die 
Zerkleinernng  des  Tbonea  und 
MischuDg  deeselben  mit  dam 
Wiuser.  als  auch  die  atliuähliclie 
Vorwärtsbewegung  von  einem 
Ende  lum  anderen  Ende  der 
Trommel  bewirken.*)  Mit  sol- 
chen SchUmmmaschinen  ist  un- 
schwer ein  Flachtieb  oder  Trom- 
mel-ieb  zu  verbinden,  behufs 
Zarlickhaltens  beigemengter  gt-o- 
bir  Pflauuntcilo.'j 

Die    Absetzrinncn    oder 
Beb Ifimmr innen    werden    mit 
to  grossem  Quencbnitt  vcTwlien, 
dftts  die   Trübe    in    ihnen    nur 
lAOgsaüi  äie»t  (im  n.Ilgeuieiu«n 
mit  bOchstenit  n,!)  m  sekundlicher 
Qeschvriiidiirkeil);  luiin  veniiuht  ihr  Abflutsende  mit  einem  Überfall  (indem  ein»! 
senkrechte  Wand  den  unl'>ren  Teil  d«t  Binnenoaerubnittes  absperrt),   um  da«I 
Hinwf^gspOlcn  doB  auf  dum  Rinnenhodon  sich  ablagernden  Sandes  su  reriidtaiuJ 
Pie  fjAngi;  der  Rinnen   hUngt   von  der  QeschwindigkNt  der  flisesenden  Trfibe-] 
und  von  dem  Grade   ab,   in    welchen  Kies  und  5^and    aosgoschieKlen   werden  ^ 
Bollvn     Sie  betritgt  mwiiilen  nur  wenigen,  zuweilvo   10  m  und  m^hr,  suweilen 
wenlen  sie  nb(-r  Tertreten  durch  OeRl»!'  oder  Oniben.    Die  »ich  bildenden  Al»- 
IngeruDgen  hebt  man   während  des  Betriet^ea  mittoli  einer  Schaufel   aus,  oder 
benatsC  hierffir  dio  ÜHnebspausen. 

Die  Abietzgcf^Kce  oder  -Gruben  werden  aus  Köln,  besser  aus  Maaeo 
werk  gefertigt;  sie  siud  mit  in  verschiedenen  HOhea  belegtnea  ZapftifTuungen 
versohen,  um  das  geklärte  Wasser  mCgIicbst  volUtAndig  vom  abgelagerten 
Soblamn  abfliesaan  uaeen  cu  klinnen. 


Flf.  SM. 


')  Zeitechr.  d-  Gewerbfleissvereins  1824,  S.  21. 

D.  p.  J.  1865.  178,  227. 
*(  D.  p.  J.  1891,  ■.'51.  152. 
•)  D.  p.  J.  Ißfifi.  17S,  25»  m.  Abb. 
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III  Abschnitt. 


Man  kasD  «cb  ao  einricbteD,  dsaa  die  Al)Ml4bebKlt«r  gra««  eeaiV 
tun  mebr  aU  die  K««amt«  an  fliii«m  Tilg«  von  dar  Scblämmmwcbine  gtVicfp 
Trflbc  aufaunebnitin.    Es  wird  alsdnnn  einer  der  Befaftiter  ntch  dem  «ndarB 
nillt,  in  denelb«n  Uetbeufolfte  da«  geklftrt«  WMier  abgelnuen  and  dia  Imt 
TOrgenommeT). 

Man  kann  im  Uittel  ftODshmen,  dftM  3  bii  i  RAtioitcilc  Wasser  auf  I  Bao^ 
teil  Thon  nOtis  «ind,  woraus  ung«nihr  aof  die  Weite  der  Binnen  miii  dt«  Gfdw« 
der  Abautz^UMD  2U  scblietaen  ist.  Lotutere  werden  auf  Tf>  bii  AO  rui  Hdbe  ~~ 
fBilt  und  etwa  90  cm  bii  1  m  lief  gtmnebt  Die  Dicke  d»r  Schlamuncliiobt 
iAgt  14  bis  2')ftn. 

Sei bsUerätAnd lieb  mOs»oii  ^chUniDmaechine,  Sieb,  Abaetarinoen  und 
actx'behllltcr  solche  gflgentäitxlichc  Elfihenlagen  haben,   da«   die  TrBbe   «e 
durobBiesaeD  vennaig,  aocb  sind  die  letaleren  bocb  genug  ca  legen,  um  d« 
AbfioM  d«i  Waascrs  zu  rit^bem. 

Für  Thon,  welcher  zu  gewöbnUcbcn  Manernegeln  rerarbeitet  werden 
soll,  kann  man  oft  auf  die  Relnigiuig  verzichten  und  gicb  aa(  die  HC- 
schang  beschrftnken ,  zu  welchem  Zweclc  )[a5<chinen  angewendet  warden, 
welche  ebenso  wirkeOt  wie  die  Pusäsoblen  der  tretenden  Arbeiter  (I,  -M 
Ea  fliud  das  a.  der  aogenannte  Tbumchneider'),  Fig.  249.  In  9 
■tehenden  oder  liegenden  lYunimel  a  tut  eine  Welle  b  gelagert,    welcba 

ecbiigen   oder  lehmubeni&rniigen 
venehen  iit.  Bei  Drehung  der  Welle  i 

die  Flflgel  «iiikelrecht  xa  ihrer  FlJ     

den  InliNit  dn  GefiusM  n  und  wirke«  •» 
in  dcTvelben  Wei«e  tnisehend,  wie  dir  Kiur 
sohlen  de»  den  Thon  tretende: 
(S.  ltS9).  ist  jedoch  die  rt^ibu: 
iwiicben  den  FlOgeln  und  dem  t  non  a,^ 
tritt,  gr0M«r  als  cüt-jenig«  twi#chen 
Iflttteren  und  der  GenUfrwiuid,  so  ka 
Fnll  eintreten,  daM  der  (•efiesiol 
den  FItigeln  sich  dreht,  ohne  da*t 
eine  Mischen^  eintiitt.  Utu  aoldiet  to  ' 
baten,  werden  die  Piflgel  oder  MeMer  int 
ringerer  X.nlil  oder  al«  schmale  Streifen  an* 
(^wendet,  oder  die  Innenwand  mit  Ltscr 
riefen  veraebfn,  oder  auch  Finger  r  an  ur 
befestigt.  UUtvres  Verfahren  enpfitUt 
nch,  weil  diese  Finger,  angew'obu  d«a  Vw 
itandee,  dass  ein  gewisses  Drehen  db  itc- 
nudnhaltee  imnuu-  eintritt,  die  Misrhoag 
befördern. 

Kann    sich    der    GeflUainfanU    in   da 
Aßhitenricbtung    dce   11ionBchnei[)''n    vrf 
schielten,    ohne  Widerstand    n> 
eehiehen  die  FKlgel  dtiiEellifln  r- 
ohne  ihn  xu  mischen.    "  '  '        :.  ü 
ThonabfluBS einen  gen:  rat 

gegen,  ao  teilt  sich  die  Utixiin^  der 
indem    letstere    sowohl    den    Tnoii    in 
AehnenrichtUBg  der  Maechhie   Ter 
xls  nach  ihn  nit^rh^n;  wird  aber  diL 
ftbflutt  nnmOgltob  gemacht,  so  sind  die  Flügel  anssohlieialieh  misrbiind 
Daa  bietet  ausgiebige  Gelegenheit,  den  Grad  de«  Mischeiu  in   weiten  * 

>)  D.  p.  J.  1831,  4t,  SSM  m.  Abb.i    ISM,  11:2,  ä$  in.  Abb. 

Z.  d.  y.  d.  1.  lüil,  S.  101  n.  Abb. 
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zn  regeln,  sei  es  durch  die  liege  des  AusfluBeöffnang,  sei  es  durch  die  Weite 
dertelben.  Die  Baaart,  LeietangBf&higkeit  und  der  Arbeitsbedarf  des  Thon- 
schneidera  ist  demnach  sehr  Terscbieden,  je  nach  dem  verlangten  Miechungsgrade 
und  —  selbstverst&iidUcb  —  je  nach  der  Steifheit  des  Thones. 

Der  Tbonscbneider  wird  dbrigens  als  Mischmaschine  auch  neben  den  son- 
sti^n  Vorben.' 1  tan  gseinrich  tan  gen  verwendet;  seine  Eigenschaft,  den  Thon  mit 
einiger  Kraft  vorzuschieben,  aber  auch  bei  der  Gestaltung  des  Thonea  benutzt, 
was  w.  a.  erfirtert  werden  wird.  Es  heisat  alsdann  die  Welle  b,  Fig.  2J9, 
Thonschraube. 

b.  Der  Lehmwagen  in  der  Kadbahn,  ein  etwa  4,5  m  langer,  3,5  m  brei- 
ter, 45  cm  tiefer,  in  die  Erde  eingelassener  Bofalenkasten,  in  weUhen  man  den 
Thon  nicht  über  15  cm  hoch  mit  wenig  Wasser  einsampft.   Aaf  einer  quer  Qber 


Flg.  2M. 


den  Kasten  wagerecht  hergehenden  Welle  von  5  m  Lfinge  und  32  cm  Durch- 
messer sitzen  in  Entfernungen  von  je  32  cm  (von  Mitte  zu  Mitte  gemessen)  zehn 
Bäder  von  2  t»  Durchmesser  mit  10«»  breiten  Felgen  und  25  mm  dicken  eiser- 
nen Reifen.  An  jedem  Ende  der  Welle  werden  2  oder  3  Pferde  angespannt, 
welche  die  Einrichtung  von  einem  Ende  des  Kastens  zum  andern,  hin  und  her, 
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fortveheoi  dikbei  gehes  die  Bildet  jedetnial  nicbt  getitu  in  dem  TDrwtB  Gl 
•ondvni  um  S  tm  weiter  rechts  odvr  linkHi  die  lUdet  tnOnen  wUmw]  JmC 
TOD  Zeit  za  Z«it  mit  Wnwer  bßgiMien  WL-rilen,  äe  mongt-n  dnn  TboB  dt 
zerdrücken   di«  darin   Torkoismenden  kleinen  Hteine  und   Mer^elkoollc 
Bearbeiten  einer  Fällung  (2M  bis  21  cfrm)  dauert  4  bii  6  SlUDrien  und  erfo 

2^Arbüiter  zum  TreiWn  doi  Pferde,  2  tum  Begiewen  der  lUder.  —  Mui  „ 

aÖch  dem  Lebn^beUlUer  eiue  kreixföriDige  öeirtalt,  bringt  in  deweu  Mitlflpunktt 
•inen  stehenden  Zapfon  an  und  läset  tim  dicvea  djo  zwei  laogL'ti  HebvJanM 
•inei  Pferd«ti&p«U  »cb  drehen,  der  x«rei  »«hw«rA  Räder  im  HreiM  bcmm&lhit: 
diese  Bldsr  mtlMen  aber  da.nn  hluflg  ibre  Stelle  Andern,  indem  das  eine  »dirill- 
weiw  d«m  Mittsipankl«  genftbert,  ans  andere  ebenw  daron  entfernt  wtT<l  (»• 
weilen  Term&CG  einer  telbätbUigen  Vonicbtung).  —  Venerding«  tttebt  mas  hltB%.^ 
folgende«  Fsbrrad')  im  liebmuch.  Um  den  >oei>en  erwUhnten  stehenden  Z*pfe>j 
Fig.  250,  im  Mittelpunkt  dea  LehmbchälterB.  dreht  Hieb  eine  krüfli^v  wbini 
eiserne  liegende  S|)iudel  b,  indem  iu  ihtepk  einen  Knde  quer  gegeu  ibr« 
«in  Loch  gebohrt  int,  in  «elchea  der  Za[ifen  n  greift,  wUirend  an  den  uid< 
KnJe  der  Schwengel  c  des  oder  der  Zugtiere  befe«tigt  wird.  Die  Spindel  i«t 
ganzi^r  Länfie  mit  flacbgänvigeoi  dewinde,  dessen  Qanghdhe  13  ■•■•■  betrat, 
TerBeben,  in  wek-bets  diu  Mattervewinde  dea  Roltera  d  greift.  Bei  jeder  Co- 
drehung  dea  Kollers  nfthwrt  sieh  derselbe  d«r  I.vhmbt-tiiltermitte.  bezw.  ntfont 
sieb  von  ihr  am  je  13  mm.  Zwei  mit  dem  Koller  verbaudene  BQleen  t  soIIm 
des  Ofwinde  der  Sptnd«!  vor  Beschmutniog  «cbDtzen. 

Je  nüch  der  iMiwer«  d«s  Fahrrads  dient  dawsalbe  onr  dem  Mlaebto 
auch  dem  Zertrümmern  grober  Beimischungen. 

c.  Om  Walzwerk*)  hat  in  ervl^r  [jinic  den  letzteren  Zweck.    wirVt 
auch  niiachend  ll,  Uli}).    Der  Thon  (nnch  l'msUnden  nebat  Satid,  Wasrnr)  tr 
nüt  der  Geschwindigkeit  V  das  Walzunpaar  ah,  Fig.  251,  iinJ  vprlftt«t  da 
mit  der  grflsseren  Orschwindigkeit  c.    Da  der  llioo  mehr  oder  'wcnieer  an 

WalienobcrHlohen    haftet,    so   dnrr    man 
nehmen,  daas  der  mit  leUldren  uumitI>*lbAr  i 
BcrQhruotf  stehende  Tbou  etwa  di&setbe  Cl 
$^k"i~-]  fangsgescnwindigki-it    wie  die  Walzttnnmf 

^'!^'^^^^^  erhalt.    Hierdurch  wird  der  Oeschwindigl 

unterschied  der  «inielnen  Thont«i1g  noch  osbr 
;c«U>igert.     E«  wird  auah  zuweilen  der 
Wntie   eine    giOoMre  CmCasgsgeaobwt 
aU  der  ftoderen  gegeben.     Meistens  tc 
i  oder  8  Walzaapaiire  Qbereinander. 

Statt  eigentlicher  Walzen  siebt  man  hte». 
"O-  tL.      'V  ^  abgestumpfte  Kegel,  >Valz>.>D  mit  rin| 

laufendeo    Kippen"),    KoUeruiühltfn   <*gL 
m  Fahrr>L<l,    ».   o.)    mit   glutt«n   odar 

*  ManteläAchen*)    und    andern    TVrwoail 

f^U''  ricbtungun    fftr   den    rorliegsndea  Zi 

tiebnitich. 

d.  Den  Wul».>n  oder  auch  dem  Tbonadineider  Tortirli<>iT  '  t  mu 
neuerdings  eine  MaK-hine  im  Gebrauch,  welche  lebhaft  an  die  .M.>  <ii«  >!«( 
Zaokersiedercira  erinnert.*) 


^^ 


')  D.  p.  J.  187;,  tiH.  548  m.  Abb. 
'1   Practs  Ma8cb.-Oon»tr.    I(>8I. 

D.  p.  J.  l.S:>3.  M4,  :/59  m.   Abb.]    18T0,  108,  ZUR  m.  AhK 
')  Polyt.  t'eniralbl.  ltt«3,  H.  WO  m.  Abb, 

D.  p.  J.  U7B.  3Sa.  18  m.  Schanbild. 

Z.  d.  V.  d.  I.  IWT,  S.  101  m.  Abb. 
*|  D.  p,  J.  1673,  282,  12. 
*}  H.  bolzt.  D.  p.  J.  UM.  esO,  1»S  n.  Abb. 
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Flg.  iii   Bt<^IIt   dieselbe   im  Quenchnitt   dar.     D«d  Boden   dea   Einwuif- 
gefUs!«  0  tuldet  eia  Flacbdsenrtxt,  durcb  deueo  Zwi«cb«oiftunio  di«  Anue  b 


O 

[o®olo®o] 


ng  »M 

swüer  kreis4>nder  Wellen  greifen,  am  den  BafgegebaBen  Tbon  m  serkleineru, 
vai  dia  g«ofigend  zerkicinerteti  Teile  nftch  ooten  xü  ImbvD.  wo  l9lxt«T«  s.  B. 
du  Woltenpftu  tc  vorändeo. 


3.  Die  <jk>8taltuii^  der  Tlioni^freiiständp. 

l>i«  Q««taUaiig«Hrb«it«n  des  Thones,  welche  Wtiitimt  sind,  aiu  Utn 
die  maniiigfschnt«n  GegenHlttnda  xa  bilden,  finden  entweder  fteibBodig« 
oder  anter  Beuatximg  der  Töpferscheibe,  oder  mit  Hilfe  von  der  ver- 
luigtan  Oeetalt  sicli  anschliessendea  PornieD,  oder  oodlieb  dadurch  sUlt, 
dau  man  ThoD&tr&nge  bildet,  welche  in  einzelne  Sttlcke  zerlegt  werden. 
Als  Vorgeatalt  ftlr  die  TSpferscheibe  und  die  Freesfonu  tritt  hiena  die 
BÜdong  pUttenföriuigen  Tbo&e«  ohne  genaae  R&Ddbegrenzung. 

Steht  selten  teilen  »ich  mehrere  dieser  Beurbeit an  gs weisen  in  der 
Aufgabe,  die  geforderte  Gestalt  zn  liefern. 

Bevor  auf  die  ßrSrterung  dieeer  eioxelnen  BearbetlnngeweiMU  ein- 
langen wird,   mtlge  ein  allen  gemeinsamer  Umstand  zur  Besprechung 

gen. 

KAratlicbe  Thonarten  sind  in  gewisEcni  Grade  klebrig;  das  benatzt 
man,  nm  die  Werkstücke  auf  der  Werkbank,  der  TöpferBcbeibe  d.  s.  w. 
an  befestigen;  das  ist  aber  unbequem,  wenn  ein  Festhalten  tlberhanpt 
niebt  beabBichligt  wird,  oder  wenn  das  Festgehaltene  abgelOet  werden 
^11.  El  bandelt  »ich  &onuch  allgemein  um  die  MitivI,  welch«  dae  Ab- 
lösen der  Thongegen&tAnde  von  den  mit  ihnen  in  Iterübmng  getretenen 
FUchen  ermiJgUchen,  ohne  die  den  WerkgLUckeu  higher  gegebene  Gestalt 
xtt  schxdigen,  beziehnngt^weise  nm  diejenigen  Mittel,  welche  das  Anhaften 
Oberhaupt  verhüten  oder  doch   mindern. 

In  den  Fallen,  in  welchen  Ans  volle  HaftungsTermSgen  dea  Thones 
zum  Festhalten  desselben  erforderlich  ist,  blubt  T.ur  Ablesung  de«  be- 
treflenden  Gegeostaadei   nur    Übrig,    mittels  Drahte«  (I,  SSO)  ihn  ab- 


in.  AUcbbitt. 
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xQschneideD.  Der  D»bt  kaxm  dabei  in  eüteD  Bahm«a  oder  UQgtl  g** 
gpiRiint  sein,  oder  nur  dareb  die  H&nda  des  Arbeiten,  w«leho  »ins  Iteidco 
Eoden  ergriffisn  haben,  gefDhrt  werdeti.  Ao  dem  Boden  jedes  gewülm* 
liehen  Krngcä  ändoi  man  die  Sparen  von  der  Wirlcsamkeit  dieses  Sehntid* 
drabtes. 

Bedarf  man  nur  einee  mKsaipen  Haftess,  oder  ist  das  Ankleben  Q 
banpt  tuiDtltz,  so  wihlt  niaii  smseben  einem  der  folgend«!  Mittel 

B.  Es  irird  iwischen  den  Thon  und  die  ihn  berührende  FlJlcbe 
Schiebt  ^bracht,  welcbs  Atta  Anhaften  mindert.  Diese  Sebifht  Icano  wa 
Wasser  bestehen ;  letzteres  dringt  indessen  nach  einiger  Zeit  in  den  T! 
ein  und  erweicht  ihn,  sodass  das  Mittet  nur  verwendbar  itt,  wenn 
BerOhning  Ininte  Zeit  wUhrt.  Es  wird  Ol  verwendet.  Allein  daa 
Temrsftcbt  leicht  Flecke  anf  der  gebrannten  Ware,  soda&s  aach  di 
Verfahren  in  eeiner  ARwendong  beicbrftnkt  ist.  Trockner  Sand  wiril 
kurze  Zeit  sehr  gdnsiig,  ist  aber  untauglich,  wenn  die  Oberflächen  isr 
betreffenden  Tbonwaren  glatt  sein  sollen,  weil  der  Sand  an  ihnen  tiaftss 
bleibt.      Kä  wird  auch  feines  Holzmehl  verwendet-. 

b.  FUgt  man  ein  dünnes  biegsames  Blatt  (ein  donne«  Blech,  ä» 
de£gl.  Guromiblatt,  ein  Gewebe  oder  dergl.)  zwischen  Thon  and  gegea* 
aberliegende  PlHch«'),  so  ist  2QnSct)st  doä  .\bt&««n  dieses  Blattes  ven 
der  fh^lichen  Fltiitbe  nicht  ücbwcr;  dat>  daiin  folgende  Abheben  dts 
Blattes  von  dem  Thon  aber  noch  leichter.  Fj  sei  ä,  Fig.  ibii,  das  Tfaoe- 
stUck,   die  starke  Linie  b  beseicbne  das   biegsame  Blatt;   dann   ist  sm 

der  Figur  sofort  xn  erkennen,  dass  doi-cb  Zieheti 
/  am   Blatt   in  der   PfeiUicbtaag  dasselbe  leichi 

I f:  and  ohne  Gefahr    für    die  Gestalt    des  Tl 

gegenständes  von  diesem  getrennt  werden  V 
Allerdings    lassen    etwaige    Krhabenheiten    da 
ng.aia.  Blattes  l>.  B.  eines  Gewebes)  Spuren   anf  (Um 

ThonstUck  xnrUck;  will  man  »ia  vonnsiden,  n 
mosa   man  sich  eines  Tßllig  glatten  Blattes  bedienen. 

c.  Bei  nur  leichter   BerQbrong    des  ThoncG    mit   der   betreffeodi 
FlKche  (wie  bei  dem  ItoUenfeld  einer  Sirongpresee,  s.  w.  n.)  Ist  ein 
metartiger  Zustand  derselben  geeignet,  dem  vorliegenden  Zweck  sn  dl' 
Er  kommt  sodann  nur  mit  den  Spitzen  der  Haare  '%der  Fasern,  also 
sehr  kleinen  FlBcben  in  Berührung,   von  weluhen  er   leicht  aVsureissen  uL 
Allerdings  muss  die  PlOebe  von  Zeit  an  Zeil  von  dem  eich  an»amtiie]o< 
Thona  gereinigt,   gewaschen   werden    and   darf  erst   nach  dem  Trod(B< 
wieder  benutzt  werden.     Velvet  oder  Baomwollsammet  ist  eeine«  niedri, 
Preises  halber  besonders  beliebt,  PlBscb  iat  meistens  zu  teuer,  grran 
WoU-  und  Kaumwollware  ist  weniger  wirksam,  kommt  aber  doch  h 
zur  Anwendung. 

d.  Barch  Trocknen  der  Tbonäftcbe  schwindet  diaselt«  und  vc 
sich  daher  an  der  ihr  gegenUberUegcnden  FlOche,  wodurch  dl«  A 
ohne  weiteres  erzielt  wird.     Flüchen,   wetebe   aof  den  Thon 
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einwirken,  taagen  däsbuib  sowohl  (Qr  Formea,  in  nelcben  der  Tbon  ge* 
staltet  wird,  als  auch  Tarn  Tor  tibergeh  enden  Festhalten  des  Thono5. 

Am  allgemeinsten  Ist  der  Gips,  welcher  bis  zur  Ulilft«  seines  Trockeo- 
gewiohtee  Wasser  za  ver^thlncken  vermag,  ftlr  die  Heratellnng  solcher 
Formen  im  Uebranch.  Man  rerweadet  aber  aach  wegen  der  geringen 
Fetitigkeit  des  Öipses  metallene,  gebeiete  Flachen.')  Es  ist  wahrscbein* 
lieh,  da&s  hier  der  entslebende  Wasserdampf  —  da  er  nicht  ohne  wei- 
teres za  entweichen  vermag  —  die  AblUHung  de«  Thonea  von  den  wiu-men 
Metallflüchen  wesentlich  be^CLnstigt- 

Di«  in  Hede  sfehendi;  Wirksamlteit  dea  Gipaes  wird  euweilen  —  meinar 
Anaiohi  naoh  mit  Unrecht  —  der  El&aticitAt  der  in  den  Poren  det  Gipoea  be- 
findlichen Lult  Kii^escbrieL'Sn,  welche  «iah  ausdehnen  und  dadnnüh  den  Tbon- 
gegonstand  ulihcbcn  -oll,  sobald  der  r.»  leioer  UeiitaUi)t4{  dienende  Druck  aof- 
Bört.  Auf  dieser  Erklärung  beruht  wohl  der  Vorscbln«*),  Ktatt  der  Gipiformen 
■olche  aiift  porig  gebrniiutetu  'i1iou  (S.  SsT)  m  verwenden. 

e.  Prismatische  Gestalten  (>..  It.  Mauerziegel,  Fussboden platten)  lasMtt 
sich  TOD  den  zu  ihrer  Gcstaltong  benutzten  Flächen  gewaltsam  abschie- 
ben, 7.i]nial  wenn  fUr  sie  ein  wenig  feacbter  Thon  verwendet  wnrde. 

A.  Freihändige  Gestaltung  der  Thoo  gegen  stände  dient  nur  aus- 
nabmaweitw  zum  Erzeugen  von  Thonwnren  mit,  reicberer  Gliedemng  und 
feiner  Zeichnung.  nSmlich  tlami,  wenn  nur  ein  oder  wenige  StUcke  ver- 
langt werden. 

AimnAlimcn   rind:    I.   Da*   Gextalten    der   Blamen    ans   Porcellan- 

mn.iRe.  BlAttor,  Stengel,  Kelch' ii.  r.  w.  werden  mitteli  den  BoiMiergriffel.-!,  sn- 
weilen  uuter  teilweiser  Benuttung  aus  Gipi  bestehender  Formttn  IiergeRtellL 
Die  Gipeform  ersctst  nicht  eclten  die  flacho  Hand,  denn  feine  Fiircb>?n  diu  Ge- 
Ader dea  Blattet  liefern.  Da  aus  Toreeüan  geuincbte  Stengel  sich  beim  Brennen 
leicht  dnrchbiegen,  »o  werden  diese  aaa  Draht  gemaclit  und  angceetzt.  'i.  Zur 
Vulkiidung  der  auf  anderem  Wege  gestalteten  GcgunFitiliide  dienen  ebeafalla 
BrwRicrhAlwr;  aber  aucb  tMgenartiffe  Formen  werden  frelliändig  angewendet. 
Feine,  apitnenn rtige  Veraerun^jen  kann  miui  z.  B.  enieof^n,  indem  man  ein 
Sttlck  TtSlI  oder  dgl.  in  der  Ciri^Kto  atusubneidet .  vie  die  zu  v(.'r7ierende  Flltcha 
verlangt,  dann  in  »ebr  dünnen  ThonVirei  tancht,  welcher  die  ÖtTiuingpn  ilon  Git 
tera  jedoch  nicht  veMopfeu  darf,  biernsch  auf  den  Gegenstand  Jegt  und  trock* 
nen  liest.  Vm  den  Thouriberziig  der  Fitden  dicker  zu  machen,  überpinselt  man 
dicielben  wiederholt  mit  Udanein  Tbonbrei.  Ita  Ceuer  verbrennen  die  Fllden 
Qud  dait  Üitterweik  aua  Thon  bleibt  allem  Eurück.  3.  PorsellanBcbrot  wird 
Ähnlich  gtitaltet,  «ne  manche  Zuckerwarc.*]  In  eine  Muchu  Schaisae!  bringt 
man  Pulver  von  PorxuIluniuMte,  beapritit  e«  mit  Onmmiwacier  uud  bewegt  die 
SchUsAel  der.irlig,  daaa  das  genetzte  Porvellanpulrer  zu  rollen  be^nnt  und  aiob 
mit  undcirem  Pulver  bedeckt  Indem  rann  diu  Beapritxen  und  K»llen  wie<l«rB 
holt,  atiob  rorxollaiiitaub  aufstreut,  k&nnen  die  kugeligen  Kdrncfaen  beliebig 
rergr^uert  werden. 

Meistens  werden  freib&ndig  nur  Qegenstlnde  von  sehr  eiafacher  0^ 
»Islt  hervorgebracht,   besonders  kleine  Nebenbestand  teile  (Flenkel,  PQsmJ 
nnd  dgl.),    welche    nachher  au    geringwertige   Geisse   iiuge£ot/.t   werden. 
Gri>9sere  dache  Stücke,  wie  Ofenkacheln,  bildet  man  aus  Platten,  die 
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Ton  einem  iiteifen  Tbonklotze  mittels  eine«  Drttfatw  abg«»dit)(tt«n  w«rdu 
(s.  w.  u.).  Aus  solchen  Platten  kllnnen  auch  B5hreD  herge^liellt  wcHbo. 
indetii  idrq  sie  um  eine  hiülzerne  WhI/c  legt  und  die  RändKr  verbindet. 
B.  OeetaltuDg  aaf  der  Töpferscheibe.  Xi^»  Drehen*]  eignet  sieb 
für  alle  runden  Gegenstände  Dio  Vorricfatung  zum  Orobeo  der  The 
waren  ist  die  Scheibe,  Drehscheibe,  TOpferscbeihe,  Fig.  2> 
nekhe  ans  einer  senkrechten  eisernen  Achse  a,  einer  oben   daranr  bs- 

festigten    liClxenien    Scfaetb«  e,    nnd 
■  u  eioBm  unten  ang«bra<!hteo  Schwung" 

■■ !  VimiiuMi        ^de  h  (sehr  oft   gleichfalU  in  GwUÜ 

einer  grossen  Scheibe)  beitebt. 

Der  Arbeiter  (Dreher)  ntst  «ijr 
diaier  eisrncheii  Muchiaeaaf  der  Builtrf, 
BtUtxt  dch  mit  einem  seiner  ilibe  u 
dem  festen  Brette  t  uod  Jreltt  mit  des 
anderen  Fuwe  die  SoheibL<  b.  Die  Mok- 
rechte  Welle  i«t  ülirigeun  b«t  /»  in_d« 
PTanne  gelasert,  li«i  A  in  eine 
loger  nnd  oben  eaf  ihr  die 
•cheib«  ''  mittela  GewindM 
Eoda»  man  kit^ht  eino  tutdere 
Bcbeibe     itnlthngtfn     k»nn.       Ein     AOt-' 

Sbogter  Ti.»ch  (  giebt  dem  Dreliff 
!li?}t«nbeit,  di«  erforderlichen 
werkneiige  bereit  zn  halteu.  Bei 
rereo  Ajheitco  enthebt  man  den 
der  Aufgebe,  aocfa  die  l.'iiidTcb»i_ 
Welle  '1  SU  rctrichten.  indäm  dn 
flooderer  Arbeiter  ein  Rcbwungrnd  dr(>lit,  welvbm  durch  einen  fteeigiieteo  V^ 
ohantRnoii  mit  der  Welle  a  in  Verbindung  ateht.')  In  Fabriken  findet  ntelabH 
der  Betrieb  dnrcb  die  KruftmaKfaine  at»tt*l,  wobei  Voreorg«  za  treffen  ist|  dkM 
der  Dreher  jederzrät  die  Geichwindiglteit  der  KopbcheiW  regeln,  bezw.  letden 
aower  Betrieb  setzen  kann. 

Ref^lmisaig  benutstc  Werhieuge  >ind.  aniier  den  naven  Hunden,  eie 
saMcr  Schwamoi,  gebSrig  itugettehnitteno  Brettchen  oder  PonellanpUttshCBi 
die  als  Lehren  dienen,  uad  «lilklenie  «tiineidige  Urefaeisen,  aonrie  Mm^ 
verkxeuge. 

Der  Former  wirft  einen  entsprechend  vorbereitaieD  Tfaoolnllea 
die  naugemachtc  Kopfächeibe,  und  legt  beide  naaae  Bftnde,  tri 
die  Scheibe  gedreht  wird,  so  an  den  Thon,  dase  dessen  AcIieo  sllnl 
lieb  in  die  Drahaohee  der  Scheibe  Qbergcht,  auch  der  Thonballen 
mehr  oder  weniger  starke  Erhöhung  unter  Vormlndenmg  seines 
meeserH  erfahrt.  Um  diesen  so  hergecichteten  Thonballen  xn  einei 
fäise  umzugeatalten,  fSlirt  der  Dreher  mit  beide»  Daumen  von  oben  in 
den  Thonballen  /*,  Fig.  25^,  vcrdrtlngt  hier  den  Thon,  legt  aber  die 
Pinger  an  die  Auiwenseite  des  TbookCrpers,  um  du  AoBweJtou  itfWffltfT" 
EU  regeln,  bezw.  tu  mindeni,  vonn  der  rerdrängto  Thon  zur  ErbAhug 
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dee  Gegenstandes  dienen,  soll.  Wird  die  Vertiefung  so  gross,  dasa  dt» 
Datunen  nicht  mehr  aueraiolien,  so  wird  eine  Hand  in  dieselbe  gsst«okl, 
während  die  andere  Hand  an  der  Äussenseite  wirkt;  bei  engen.  Vertift> 
foBgMl  bedient  man  sich  auch  geeigneter  Werkzenge  zur  AasObang  des 
Droekeü  im  Innern  und  eines  an 
einem  Stock  befestigten  Schwammee 
zum  Glitten  der  InnenOftche.  Darob 
geachicktefi  DemesBen  de9  Äusseren 
und  inneren  Druckes  wird  der  TboD- 
klnmpen  aUmttblich  in  die  rerlangte 
Gestalt  ObergeftlhrL  SoU  z.  B.  ein 
banchRirnjiger  Krug  mit  enger  Öff- 
nung, Fig.  '256,  gewonnen  werdeoi 
ao  wird  —  nachdem  lijsher  nur  def 
OBiere  Teil  richtig,  der  obere  Teil 
dagegen,  in  KUcksicht  auf  die  Za- 
kömmlichkeit  des  Innern  in  weit 
gemacht  war  —  an  den  betroffen- 
d«i  Stellen  vorwrii>geii<I  und  xuletzt. 

ansBcblioselich  von  miHsen  gedrückt,  ein  hllUerner  StSpsel  von  oben  ein- 
geschoben, um  die  Halsweite  richtig  ku  erhalten,  nnd  endlich  der  Qegeii- 
stand  dicht  Über  der  Scheibe  c  mittols  dannon  Drahtes  abgeschnitten. 
Gin  Dmek  mittels  der  Hand  giebt  dem  Boden  eine  xohwaohe  Höhlung, 
sodass  das  Oeftas  domnllchst  sicher  steht.  Gsu2  qto^sü  iicüime  werden 
ans  zwei  Teilen,  welche  fUr  sich  in  gewöhnlicher  Weine  gebildet  »ind,  zu- 
sammengesetzt, indem  man  die  schmalen  Verbindangsstellen  reia  ab- 
schneidet, mit  dtlnneni  Tbonbrei  beätroicbt,  zosammendrOckt  nnd  die 
Fnge  vtin  beiden  Seiten  verstreicht. 

Rei  entsprechender  GeBohicklichkeÜ  gelingt  es  auf  diesem  Wege,  die 
OegensUtnde  ra^ch  und  ziemlich  gut  eu  geatalten.  Wert.vullere  SlOoke 
werden  aber  hierdurch  nicht  genau  genug. 

Dieselben  werden  vielfach  auf  dem  beschriebenen  Wege  nur  im 
Groben  gestalUt  C^risch  gedreht,  aufgedreht),  dann  nach  einigem 
Trocknen  in  eine  Gipsform  gebracht,  durch  Drücken  mit  der  Hand  oder 
geeigneten  Werkzeugen  so  aufgeweitet,  du»  ihre  AussendScheo  sich  fest 
an  die  Formwandnngen  legen,  aIso  deren  Gestalt  genaa  aaf  sich  flber- 
tragen  und  dann  mit  schneidenden  Werkzeugen  ausgedreht.  Nach  Um- 
stunden legt  man  die  Gegenstllnde  auf  einen  Kern  nnd  dreht  sie  aus- 
wendig ab. 

DaderThon  bei  dieser  Bearboitungäweiso  schon  einigermasaen  trocken 
ist,  Bo  ist  die  Gefahr,  das»  durch  Schwinden  die  Sobflnheit  der  Gestalt 
l«idet(  eine  geringere,  als  wenn  lusn  den  Gegenstand  in  weicherem  Zn- 
•lande  fertig  gestaltet. 

W.  o,  wurde  schon  der  Lehren  als  Hilfswerkzeugen  bei  dem  Arbeiten 
auf  der  Töpferscheibe  gedacht.  Sie  kommen  lur  Verwendnng,  wenn  lahl- 
rsicho  Qegenslinde  ein  und  derselben  Art  uad  GrSsse  aniofertigsn  sind 
und  dienen  laweilen  zum  Aus-  batw.  Abdrehen  der  anagetrookneten  Gegen- 
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stlnde,  zu  welofaeoi  Zwecke  ihre  wirksaiueo  Kanten  niesMnrtig  auige- 
lulddt  sein  masSAn,  um  sie  zum  Spftmbi<chncid«n  tq  befUliigea;  oder, 
and  zwiir  ia  gil^sseretn  rmfange,  zur  bildsamen  UmgeütaUnng,  wolwi  de 
natürlich  in  ttUcksicht  auf  das  beabsichtigte  Verdrängen  des  Tbon«  ge- 
staltet s«in  mUsaen.  Oieae  Lebren  hiben  die  Gegeo^tfinde,  welche  d 
ander«  Arbeilflu  entsprechend  rorgestaltet  sind,  kq  vollenden;  sie  w< 
m  dem  Zweck  neltener  freibftndig,  hSnfiger  dnvcb  mecbaniecbe  Vorri' 
tnngen  gegen  die  kreisenden  Werkstücke  gehalten. ')  Die  Lehren 
die  bildsame  Umgestaltang  bestehen  Qbrigens  ans  Metall  oder  Porzellm. 

Kine  whr  beliebte  Voreeatultniifc  dea  Thonea  iot  diejenige  in  Plntf 
BUUer,  Schwarten.     ManXvdJetit  eich  hierzu  der  TOpieru^eibe,   ind 
tele  der  Hand,  geeigneter  Lehren  oder  mit  Weichguoimi  übersogeiier  \ 
auf  der  ebenen  Kopfseite  ein  Thonbnllen   auqge^^reitet    irird,    oder    eine« 
■w.  a.  genannten  Blattbitdunga- Verfahren.    Die  Schwarten bil dang  anf  der  Töpfi 
Scheibe  verdient  in  denjenigen  Fftllen  den  Vonntg,   in  welchen   die  ^chwa 
ebne  ITniBt&ndc  anf  die  Form   Obertrugeu   werden   kann   {%.   E.   bei  Uie«l&Iti 
der  Teller).'» 

Die  Schwarte  wird  auf  «in«  Foni  o, 
Fig.  257,  gelegt  und  dnrcb  leiehfea 
Druck  darauf  befestigt.  Die  Form  • 
enthilt  noch  ümalAnilpn  V'crtiefoQges, 
welche  erhabenen  Vf-rfieriingen  dei  n 
fertigenden  Tellrr«  «nt«precbei),  na  ut 
gana  ans  Oipe  bergcatellt,  mkr  nnr  En 
inreoi  lluneren  Kranse,  in  welcbeiu  Palte 
die  Mitt«  nni  mttttem  Porzellan  beatekL 
Alan  lenkt  auf  die  kreisende  Sefawait« 
die  Lehre  h  alltuKblioh  faentb,  wdcb« 
unten  eo  abgeschTAgt  ist,  dans  der  nos 
nach  denjenigen  fU«1)rn  gmlriLnst  wini, 
woaelbet  man  ihn  bmucht.  t.  B.  nadi 
der  Puaileiste.  Der  Cbfracbu*«  toll  dem- 
Bande  angefahrt  und  hier  abgettreifl 
werden.  Der  sweobnämigcn  Ausbiltluiif 
der  Lehren  ist  beaondere  Aufmerkaun^ 
keit  SU  schenken.*) 

Nach   rmutlndeo   wird  der 
nach   seiner  Oestaltong  ton    der 
uhgeho)>en,  oder  die  Form  mit  den 
TOn  der  Töpferscheibe  genomnten, 
letzteren    nanSchit    ein    wenig   auf  dar 
Form  trocknen  vn  loaten. 

In  geeigneten  FSUen  legt  man  die 
Sohw4rt«  in  die  dann  hohle  F<»rro.  wo- 
bei zuweilen  aar  Aueklcidung  der  leb- 

UTt'u    mehrere    HlStter    !'•■■• '-r  (,■•- 

f&gt    werden:     du    wei'  >hr^i> 

weicht  jedoch  nicht  worci ..  .  u  den 

beachricbenfn  ab, 

C    Geetflltunc    ^    Pom 

Sie    wird    ngeltnRtaig    angewesd 
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■weau  <lio  berzuHtällenden  StDcke  bq  Qr5sse  unä  Geslalt  mSglicbat  gleich 
seici  sollen,  oder  wenn  sie  von  sohr  VUn^Micher  Oestfttt  sind.  Hiernadi 
liomjueu  FormoD  sowohl  hei  gcrioger  aia  bet  feiner  Ware  ia  Anwendong. 
Ein  Beispiel  der  erstem  Art  giobt  die  Vcrfertigtmg  der  Zieget,  wdeh» 
in  bSlMinen  oder  eiseraen  rahmeuartigen  Formen  gest  rieben  werden 
(ZiegeUtreioben).  Man  taucbt  die  Form,  welche  auf  1,  2  oder  1 
Ziegel  eingerichtet  Ut,  in  Wääsei;  viüXti.  sie  in  Sand,  damit  dieeer  sieh 
snbSngL  unü  nachher  die  AbliSsiing  der  Zieg«!  erleichtert;  fallt  sie  mit 
Thoo,  den  man  f«;!  eiiilcDetet;  and  streicht  das  OberäUuige  mit  einem 
Streiobhoizu  ab. 

Ein  Zi(!]*el Streicher,  mit  S  Formen  abwechselnd  arbvitvnd  ond  tob  4  0fr 
failfen  unlerttatst  i'i  xur  SpeUung  und  nedieniing  im  Thoaitühneiden.  S.  892, 
dann  1  zum  Vorbilden  und  Zareichen  der  Thonk lumpen  und  I  zum  W^tragen 
der  'Siegel)  liorert  slßadlich  SM  bii  360.  de«  Tages  im  Dorobsebaitte  3300  ge- 
wühnlicbe  Maueniegcl. 

Die  Formen  zu  verzierten  Backsteinen  (woraus  Priese,  Qeumaa,  Fenster- 
bOjjen  n.  a.  v.  zusummongsselit  werden]  sisd  von  HoU,  bo«t«ben  aas  zwei  oder 
mebf«rert  Tniltir    und  wunlen  durch  einen    RtLbmeu  ninram m engehalten ■ 

Ik'mei'kenBwert  »inrl  die  Forrann  filr  hoble  Ziegel.  Sie  lieatehen  wie  die 
Fonnen  h1r  gewOhnlicbu  MHiiumegel  itu«  uinum  oben  und  unten  offenen  Rahmen, 
dar  auch  in  gewöhnlichor  Wwise  mit  Thon  gefallt  i«t.  Nunmehr  legt  mitn  «inen 
Decket  nnf  die  Form  tind  treibt  durch  SeitenOS'üungen  denelliea  einen  Pflock 
in  den  Thon,  eodaw  die  Höhlung  autgebildi^t,  zugleich  aber  auch  der  Thoo  Ter* 
dichtet  wird'i  Andere  Formen  för  LochBteine')  oder  für  thSnerne  Darr- 
belegttQcke*}  enthalten  die  I'H^kikc  vAhrend  des  Füllens;  nach  demselben 
sieht  man  letztere  heraus,  Daaaelbc  Verfahren  kommt  auch  bei  gewiaaen  ver- 
aierteo  Ziegeln  «ur  Anwendung,  wie  überhaupt  die  TOcUegcnden  Formua  den- 
jenigen  fßr  da»  Üieeten  (1,  245)  wie  den  Scbmiedegeeenken  (8.  217)  nahe  »er- 
wandi  sind. 

Die  Arbeit  de£  Ziegcbiti-oichcrä  bat  man  —  angesiebtä  ihrer  schein- 
baren Einfachheit  —  dnrch  Maschinen  auszuführen  versocht.*)  Fj  darf 
wohl  aasge8j>rochcn  werden,  dass  diese  Pressen  nur  dann  ihren  Platz  be- 
haoptcn,  wenn  die  durch  den  aufgewendeten  Druck  herbeigcftlhrt-e  Ver- 
dichtung des  Gefdgea  fUr  die  betreffende  Ware  von  Bedeatang  ixt  So 
findet  man  die  in  Rede  stehenden  fUr  Ziegel  bestimmten  mit  Formen 
aiheiteadeii  Maschinen  im  Oebraucb  fUr  die  Gestaltung  aus  lufttrocknem 
Tbon  und  fiir  das  Nachpressen. 

a.  Ziegelpresieo  zar  Verarbeitung  trocknen  Thones  sind  fSr 
Mauersiegel  vorwici^tiid  in  England  gcbrfiuchlicb,  kommen  dagegen  in  Fientscb- 
luid  tagt  garnicbt  vor. 


■}  Vgl.  anchBdbrenpreca«.  Z.  d.Oewerb&eifrrenin*  1826,  S.2S»u.&bb. 

*j  Polyt.  Centralbl.  ISäl,  S.  11  m.  Abb. 

•J  Zeitschr.  d.  Gewerbflei«Ter.  18S2.  S,  lOO  m.  Abb. 

•j  I>.  p.  J.  I8Z6,  19.  &fi9;  1827,  28.  bl ,  226;  1828,  2S,  1»;;  1829,  M, 
fit  1836,  81,  173;  IHVi.  S3,  ]UJ:  lStt-1,  91,  S\\  9S.  7:  lä-li>,  M,  ISS]  U47, 
108,  3t;  19&3.  l:^t,  I23i  UM,  181,  120;  18S[>,  185,  'Ibi;  1857,  144,  10;  1861, 
16fi,  91,  1862,  162,  <J3,  9b,  176,  177;  l»6t,  m,  422.  1*2,  119;  I8ti:>,  \J&,  ]75, 
178,  180:  l^ru,  19S,  296;  18T2,  203.  427;  1874,  211,  10;  1S75,  21$,  39«: 
1876,  21D,  48;  1H7?,  22«,  .HS;  1379.  284,  102;  18Sl,  280,  162,  163,  240,  18. 
S42.  178;  1882,  24l>,  111;  18S.'i,  249,  l&9i  18S1.  'iäl,  154;  1886,  2Ö9,  163, 
ISdo,  164,  meJRten«  mit  Abbü dringen. 
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lU.  Ahachnitt. 


Hb  rind  S  Arbeiten  su  Temcbten,  nftnlieb  dui  Füllen  der  Fonnen  mit 
Infttrockuem,  kleiiikOrDinpn  llion,  da«  Preweo  dewelbm.  diu  Atiahebm  d«  f^ 

freisten  Ziegftls.  Die  Aufgabo  wird  aof  «ww  nfthe  «rwandteo  Wegen  gdArt. 
ig.  2Sä  versiaBlicht  den  eini-n  d«nclbeD.  Bei  /  liegt  der  Boden  b  d«r  Fwn 
•0  twt,  da»  filier  ihm  da*  zutreffende  Ranm  ßr  die  crford^f liehe  iMktire  Tlm- 
menge  frei  bleibt    Ka  wird  di«  Form  gefallt  und  ihr  labalt  durcb  Abvtreicba 
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de«  CbcrschoMM  beglichen.  Bei  //  hat  der  FormbwleD  die  «Ite  LBge;  «n 
Benkt  lieh  in  die  Form  ond  verdicbtet  den  lockern  Tbon  (wob^i  uiweilo^ 
Druck  bis  su  350  kp  uuf  l  i^cm  Kolbenquertchnitt  an);e«rendft  wivdi  und  iipetri 
damit  gleichzeitig  dem  Ziesel  »dne  Gestalt.  Bei  III  hebt  weh  der  Bohlen  li*r 
Kolben  o  war  bei  //  aurQugettiftea),  und  Kliiebt  den  Ziegfl  aua  der  Form,  m- 
doM  er  beqaeu  *-  durch  MencebenhSnde  oder  durch  die  Ua«chine  —  ahfcebobeti 
werden  kann.  Der  durch  Fig.  21)9  dorgcaleilt«  Weg  weicbt  von  dem  Torifin 
nur  iniofem  ab,  alt  bei  //  nur  ein  DAcltel  auf  die  Form  gelegt  und  dta^*^  ~ 
tung  durch  Heben  des  Bodens  b  enMt  wird.     Nach  BMeiUgung  de« 

liebt  sich  sodann  (bei   fll)   der  Boden  b  weiter,   um  den  Ziegel   au«   d( 

aa  achiaben.    Zoweilen  werden  die  Fllkben  von  b  nnd  a  geneist  tH.  S971, 
tie  bewer  von  dem  Thon  ucb  nblOcen  sn  Unen.')   K«  kQnne»  nun  die  einvili 
TörgliDge  bei  ein  und  derselbeo  ihren  Ort  nicht  Terlassenden  Fomi  urh  ikl>f|iiel 
oder  ei  eind  3,  ü  u.  *.  w.  Formen  in  einem  Formtisch  angebracht,  mit  den 
rticlnreixe  zur  Ei&fallitelle  (f),  xur  Prene //' >  und  dahin  gelangen.  womII 
du  ErzeufniiE  aufgcetossen  wird  flW,  worauf  nie  bei  /  wiedor  nnkommioL 

Der  hauplsÜcblieliRte  Mangel  dieaes  GeGtaltungarerfahmii  bostd 
daa«  unmSglich  ist,  die  nutrelTeiide  Thonmeng»  genau  genug  absumeaMul, 
Riebtet  man  die  Maschinu  t«  ein,  daaa  die  PrcHong  untAr  bestimmtem 
BtAttSndet,  eo  werden   die  Ziegel  zwar  gleichartig  dickt,    nber  der   ujne 
dieker  am  als  der  andere;  Aorgt  sinn  aMr  dafBr,  dan  der  Kolben  du*  ihm  < 

Sebotene  Thocmenge  immer  auf  denielben  R«um  nuunmendrftDKt ,  so  «iM 
iener  zuweilen  >ehr  loeker  auitgeftlllt,  wUhrend  er  mwetlen  ausser  ilande  iA 
allen  Thon  aofBUnebmeo.  Eriterer  Fall  liefert  ujibrauirbL'are  Ware.  letHetn 
führt  EU  UHIchen  der  MaHchine.  lila  bedOrfen  daher  die  .Mawbiucn  uirgnaioff 
'Ütwrvachung. 

Die  Formen  anterlie^n  Qbrigena  auch  atatker  Abnnttnng  nnd  berindo* 
SchwioHßk eilen  uiacltt  xaweilen  die  Beseitigung  der  Lnft  aun  dem  Thoti.  Maa 
bat  kleine  Öffnungen  in  den  Fomwllnden  ansgenpart,  um  die  I.nft 
laaaen.  Allein  dieselben  verKchmieren  nich  li^iirht.  Man  hat  zu  : 
die  FormbAden  roatartig  gemocht*),  in  der  Meinung,  dass  der. - 
leicbt  rein  tu  hallen  scten.  Fine  vflilig  bvrrtcdtgende  Ldiung  der  rot 
Aufgabe  iat  jedoch  noch  nicht  gefunden. 

Die  Torsteheod  angefahrten  Presnen  kommen  h&nfig  auch  ali  Naeb] 
anr  Verwendung,  wobei  manehe  der  angeführten  MAngel  in  Wegfall 
Man  hat  anf  iigend  einem  Wege  die  Zi<ftel  «tu  weichem  Tbon 


»)  D.  p.  J.  laTl.  au.  283  ro.  Abb. 
•)  D.  p.  J.  1890,  860.  165  m.  Abb. 


Die  Gcslaltang  der  Thonf^eg^netKnile. 
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dAua  eise  Zeitlang  trocknen  laFeeti  und  pretft  aie  ouniuehr,  t«tla  um  ihr  0^ 
rSge  m  verdieMeo,  teiü  um  ibnen  eine  genaue  Geet&lt  tu  geben.') 

An  die«ein  Orte  ist  aacb  die  üerslelluag  rerzjerter  Fuasbodeo- 
platten  zu  erwähnen. 

Diese  »Of;«»'  enkaiiRtiNcbcn  Fli«ien  od«  inkrnitierten  Fu«abodfla> 
nlatteii  wurden  Trtlher  s\ir  fnlgend^m  Wege  eewonnen:  Man  rerfertigto  die 
Platten  atu  weicbem  Tbou,  bracbte  auf  der  oberen  Flädie  den  Ventierungen 
ADtspreohende  Vertiefungen  an  (durch  freihilndig  geführte  Wcrkieugc.  oder  dtüoli 
Eisprewen  entsprecbetid  gentalteter  Oipeformenl  und  liets  dann  dti^  Fliesen  «r* 
bfirtcn.  Nimmebr  wurden  sie  in  einen  Kailpo  Reießt,  mit  dem  breiartigen  ge« 
(Arbten  Tbou  (IbergoBüen  und  etwa  12  Stunden  to  üteben  gelutxi'n,  worauf  niaa 
den  QbenckflnnReu  farbigen  Thon  bi*  auf  die  Oberfl&cb«  d«r  Plie«e  abotricb. 
Nach  längerem  IVocknen  wurde  dann  gebrannt.  Seihen  mehrere  Farben  an- 
gewandel  werden,  so  wurde  d;i«  Vtrfabren  noch  umsländlicher.  Pie  »o  etaeug- 
ten  Fliesen  zeichneten  sich  anHordcm  dnrch  geringe  Danerbaftigkeit  aun. 

Jftfy.t  gewinnt  man  dtrrartigc  Füftiicn  tum  (rocknflm  Tbon,  Man  letzt  auf 
eine  genau  gehohrlte  Eiaenpintte  n,  Fig.  260,  den  t;l>enfal)n  genao  gearbeitetei), 
sehr  kr&ftigen  Formrahnien  b  und  diu  aus  dQu* 
Dem  Bleoh  rerfertigte  Lehre  c,  welche  die  Oren- 
nn  der  farbig  auszufahrendeo  Veniemngen 
angiebt.  Man  füllt  nun  die  Hohlräume  dieeer 
L^e  mit  Thnn  der  bctrcffonden  Farbe  (noch 
UmaUnden  unter  Bc-nutiung  kleiner  'IVicbtev), 
seht  die  Lehre  vorsichtif;  empor,  ftr>diue  ein 
Ourcbeiaanderfullun  dur  Fmben  verhütet  wird, 
fnllt  den  Fornirahmen  h  bia  xum  oberen  Kande 
mit  soJehetn  Thon,  welcher  den  HauptkUrper 
der  Fliesen  bilden  soll,  schiebt  die  gefüllte 
Form  auf  der  g'lntten  Tiscbplatte  entlang  bis 
in  eine  WEinerdruckpresne  und  I8«t  hier  den 
Kormrahm^ninhalt  gcbßrig  rcrdichten.  L'in 
zu  rCThriteii,  dat?  bei  dem  Uerauaschiebcn  der 
oeprenten  Flieiten  diejenigen  Kanten  denel- 
oen  beachSdigt  werden,  welche  die  venierten 
FUkhen  einrnbmen,  Ittwt  man  letztere  rorao- 
gehen. 

Die  Dachziegel  oder  T>achpfannen  erzeugt,  man  ans  weichem 
Thon,  indeu)  maa  aa»  diesem  innGcbet  BlUtter  bildet  (e.  unten).  Üan 
legt  ein  solohoB  Blatt  auf  einen  eiäemen  Itabmen,  welchiir  so  boeli  ist, 
als  die  Wanddicke  des  Ziegels  betragen  soll,  drflrki  ea  in  den  Rahmen 
binein,  sodi^  der  (]berllfl£&jge  Tfaon  abgescIiTiitteo  wird  und  gllittet  dann 
die  in  dem  Rahiucn  befindliche  Thonplatto  lorgfBltig,  wShrend  sie  mit 
dem  Rahmen  auf  einer  ebenen  Fläche  liegt.  Durch  geochickte  Schwen- 
kung btringt  nunmehr  der  Arbeiter  die  Thonplatte  mit  dem  Rahmen  auf 
eine  Form,  worauf  die  Diegttn^'  der  Platte  eingeleitet,  auch  die  NaM 
aUBgebildet  wird,  und  von  hier  üborfilhrr.  man  den  fast  fertig  gemachten 
Dachziegel  auf  eine  zweite  aus  Ijleeb  gemachte  Form,  mit  welcher  er 
in  das  Trockengestell  gelragen  wird.  Sa  der  Thon  für  diese  Geetaltungs- 
weise  ziemlich  weich  sein  mu»,  so  treten  durcb  das  Eigengewicht  mm 
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>)  Ausser   don  S-  SOI    ungegeb.  Quellen:    D.  p.  J.  Ift38.  68,    848-,    1893, 
Vi»,  Wo;    1861,  163,   101;    1)^6»,  160,  109.  >&niil.  tn.  Abb. 
Z,  d.  V.  d.  I.  läfiS.  8.  2Ü9  m.  Abb. 
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m.  Abecbnitt. 


Teil  anberechenbare  Gestaltsätiilerungen  des  Ziegels  ein,   eodase  die 
stalt    der    ans    dem    Brennofen    licrvorgehenden    Zt^el    nur 
der  nrsprtln glichen  gleich  Ut. 

Dm  Schneiden  der  Platieo  wird  ftuf  folt;enüe  Wene  bewcr1at«11i. 
Uftu  knetet  ena  'ilien  einrn  Ktoti  res  45  bis  60  ewi  DObe.    bildet  ihn  d 
Beecbneiden  wiDiT  vier  SeiteaCäcben  xu  jener  genauen  Geetalt  und  Or5«* 
trelebe    raan  den   Platten  xa  Reben   beabtichtigt,    und    legt  an  swei  ein. 
ge^enflberstvbendcn   dieser  Stiten  hJtlierne  Leuiten   von   unten    bis  oben  kof- 
einander,  von  derjnnigen  Dtoli«,  welehe  die  Platten  erbulten  mtleii.    Ein  A~ 
Eben-  oder  Mmringdraht,  welcbf-r  an  jt>di?ra  Ende  ein  bfiltemea  Hpft  hat, 
non  saent  tait  beiden  [linden  iiaf  der  obersten  L«ste   binnexogen  und 
det  dadurch  oine  l'Utte  nb     Dann  entfernt  man  auf  jeder  Seit«  die  ol 
Leiste  and  icbneidet  in  gleicher  Weite  die  «weite  Platte;  u.  s.  f . 

Man  erzeugt  jedoch  auch  derattif^e  Platten  mitteli  der  StnuMprease,  odn* 
durch  AuiwaWn,  wie  ein  Kuchen  nibvewalzt  wird,  oder  waltt  den  Tbon  m  ai», 
wie  %.  B.  dl»  Ei^en  in  lilcch  vn-vandelt  wird'),  verwendet  letztere  Terfahrca 
aber  nur.  wenn  eine  Platte  ziemlich  ateif  sein  eoll. 

FQr  die  FaUziegel  verwendet  man  sieiferen  Tbon.  ak  für  die 
wl^lii'hen  Dachziegel,  gebt  aber,  wie  bei  der  Verfertigung  der  let 
TOD   einem   Tlionblatt  au».      Ks    wird    dieaee  Thitnblutt   auf  eine    Cnl 
form  u,  Fig.  261,  gelegt,  mit  dieser  in  die  richtige  Lage  nnUr  die 
der  Presse   befindliche   Oberform  o   gebracht    und  nunuiohr   die  le*» 
kradvoU   niedergedrDckt,    sodass    der    Thon 
Uoblrauin,  welchen  die  beiden  FormhSlftea 
sehen  sich  frei  tafiäcn,  ausfüllt  und  der  tlbe 
sigo  Thon  au  deu  Klinderu  heraus<)aillt. 

Fnr   kleinere  Betrieba  richtet   man   die  Prewn 
e.  B.  «0  einj  dowt  ~  nach  Fig.  281  —  die  Uaterfor» 
eineneit«   «ob  auf  «ine  runde  Stande  n,    ander 
auf  den  Stab  b  itatat-    b  ist  nnn  weaeotlicb  hl 
aU  o,  BodaK,  nachdem  die  Unterfonn   weit 
n  ist.  Hl«  jii<rbt  mebr  auf  dem  Htab  b  ruht,  aonaeb   leicht  ui^^T^ftni: 
!en  kann,  um  den  gepree.<tten  Fuloiegel  aua  der  Form  auf  die  Hand 
an  laMva.'} 

LeiatungsfÜbiger  sind  natflrlich  diejenigen  Maschinen,  bd  welclien 
Unferformen  auf  den  FISuhvn  eines  fanr*eiügf;n  PrisniH.  befeitiict  «Ind  und  det 
Reibe  nach  dnrcb  nickwi^ifle*  Drehen  der  niedergehenden  Obarrorm  dargsbotfa 
werden.*)  Die  domnüchat  zur  Preesong  gelangende  Form  liegt  bequem  la 
Auflegen  des  Thonblattes,  die  hinter  der  Pres«e  beßndliohe  ganetig  Ittr 
Abheben  des  Ziegels.  K»  wird  angegeben,  da»  bei  2  Mann  BMienung 
1  Pfcrdekruft  als  UetriQbHkra.ft  durch  die«c  Ma»chine  «tündlicb  500  Fe' 
gefertigt  wCirden. 

Meittens  werden  Gi{Mformen  angewendet,  welehe  aU  Aaskleidung 
eisernen  Formen  erscheinen;  ex  fehlt  Jedoch  nicht  an  VoTKbl&gen  sum  BebeiMi 
eiaemei  Fornien*!,  indem  mau  ron  diecen  eiMrneo  (oder  Sbernaujit  metallMn) 
Formen  eiae  grOsaere  Danerbaftigkeit  erwartet,  als  die  Formen  aiu  Gip«  ge- 
wfihren. 
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J.    I8S9.    72,    272;     1M3,    89.    327;     184Ö,    W.     174,    rfnll- 


'I  D.  p. 
m.  Abb. 

■)  T>.  p.  J.  MM,  240.  U  m.  Abb. 

»I  D.  p.  J.   1^174.  Sil,  7  m.  Abh.-,    18S5,  2M,  501  m.  Abb. 

*J  D.  p.  J.  t88&,  2S9,  bO'j  m.  Abb.;   liiS6,  £59,  1«8  m.  Abb. 
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Der  mUtefaende  Grat  wird  tob  den  BOndeni  der  Ziegel  mittels  eiaei 
Hmndmenen  u.bg«BcfaiiittOn;  auch  ial  TorgeecblKgen,  ein  Messer  xit  veiwendeo, 
dsMen  Sdbneide  iiitcli  den  Or^nten  det  ZiegeU  gecUiItet  i<l  und  mit  clnfir  Nieder- 
bewegung  den  Qrat  abtrennt.') 

Zur  Qeet&ltuDg  ver£iert«r  OegenstÜDd«  dienen  vielfach  Gi|MforiD«B, 

in  welche  man  den  Thon  eindrückt.  —  Di©  thönemen  Tabakpfeifen 
werden  in  zweiteiligen  eisernen  oder  mewiagenen  Formen  Rueserlich 
vollendet,  wahrend  das  Kohr  daran  mit  einem  Dr&bto  gebohrt,  die  Höh- 
lung des  Kopfes  mit  einem  eisernen  Stempel  (frei  aus  der  Hand  oder 
mittele  eines  Hebeln,  woran  dieser  Stempel  sich  beendet)  eingedrtlckt 
wird.  —  In  StfingnU  und  Poraellanfabrikcn  sind  Fonnen  von  Gips') 
(oder  von  gebrannter  Steiagutmasse  selbst),  die  sehr  oft  aus  zwei  oder 
mehreren  Teilen  bestehen  und  in  welche  man  die  steife  Masse  eiiiknetet 
oder  eindruckt,  auch  durch  Maschinen  cinpresst '),  gebrSuchlich.  EbeOHO 
bildet  man  erhabene  Veraierangen  fOr  Öfen  und  Ge9chin*e  abgesondert 
in  Fonnen  und  befeäUgt  «ie  nachher  utitteU  ein  irenig  dUnnen  Tlion- 
breies  an  der  Ware.  —  Hohle  •<ißgoiiätiludo,  woleh«  ihrer  Gestalt  wegen 
nicht  auf  der  T^pferscbeibe  hergestellt  werden  kSnnen,  bildet  man  aas 
Schwarten,  mit  welchen  die  mehrleiligon  Oiiraformen  ausgekleidet  werden. 
Die  Innenwand  glKttet  man  mit  der  Hand  oder  geeigneten  Werktengen. 
—  In  die  Formen  zq  Henkeln,  Füssen  und  arideren  vollen  Go^en^tfindeD 
etopft  man  die  Maö«e  stUckM-cise  ein,  wenn  es  nicht  an i^ein ebener  er- 
scheint, bie  im  ganzen  roh  aus  der  Hund  vor^uformon,  dann  in  die  Form 
in  legen  und  durch  Öchlie&snng  derselben  zu  rollenden  —  Die  in  For- 
men gemachte  Ware  niusti  Behliesälicb  naehgoputst,  hin  und  wieder  Aus- 
gebessert, oft  anch  mit  schneidigen  Werkzeugen  hearbeitet  werden  {S.  S98). 
^  Dui'ehbroi-heno  Veizierungon  woi'den  durch  die  Formen  nur  angedeu- 
tet, naehher  nus  freier  Hand  mit  d«>m  Messer  ausgeschnitten.  —  In 
flachen  Gipeforuien  mit  erhabenen  Zeichnungen  gei^resste  dUnne  Porzetian- 
platten  sind  die  Lichtbilder  oder  t>ithopbanien,  welche  heim  Durch- 
sehen infolge  der  zweckmässig  abgestuften  Dicke  Licht  und  Schatten  der 
Fignren  anf  das  Volllcommenste  darstellen.  —  Schmelitiegel  n.  dgl. 
werden  »uweilon  in  Kurmen  gepresst.  *)  In  die  krKftige  Form  wii-d  die 
erforderliche  Thonmenge  gegeben  nnd  htorauf  der  Kern  gewaltsam  oic 
getrieben  (rgt.  I,  2H!>)  nnd  /war  durch  Schlüge  eines  schweren  Hammers, 
■oder  bösfier  durch  eine  Schrauben-  oder  Wassei'druokpresse.  Die  Entftr- 
nnng  der  Luft  bietet  hierbei  einige  Schwierigkeiten  (S.  902),  anch  das 
Herausziehen  des  Kernes,  weil  sich  hierbei  leicht  unter  dem  Kern  ein 
luftleerer  Ilanm  bildet.  Man  durchbohrt  dMhalb  zuweilen  den  Kern  in 
seiner  Achse  und  bringt  in  der  Uohrung  ein  nach  dem  Tiegel  sich  Öff- 
nendes Ventil  an.  Aus  der  Form  wird  der  Tiegel  mittels  des  Form- 
bodenti  geschoben. 


■)  D.  p.  J.  I68(,  i&h  ISO. 

»)  D.  p.  J.  18&9.  I52,  38. 

*)  D.  p.  .1.  18«2,  S4,  853:    1854,  188.  18«;   1866,  170,  201,  eftmU.  m.  Abb, 

*)  D.  p.  J.  I35S,  127,  34;  185&.  188,  88;    1858,  l&O.  401;   1860,  IM,  115: 

188S,  S40,  490;  183<,  250,  201,  2«i,  i31,  meistens  m.  Abb. 
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Manche  hoble  Gegenst&nde,  uamentUcb  solche  aas  PonellaD,  wc 
in  Gipsformen  aus  Maasebrei  gegossen  (I,  242),  vrobei  der  Gi|is  di 
Wuiereitisaag»ng  bald  das  Trocknen  und  einen  eokben  ümd  toq  Brt 
tnng  bewirkt^  dus  die  StUclie  boroosgenomnieii  verdea  können.  Elia  Za- 
mU  von  4  bis  5%  8alzsaare  znr  Msese  bat  den  Erfolg,  da48  die  StOcie 
leichter  von  den  Formen  losgehen.  Die  Gnssformea  für  GeflUee  ofid 
andere  hoble  GegenstBnde  haben  keinen  Kern,  eoDdern  werden  gani  voB* 
gegossen,  nach  einiger  Zvit  aber  umgestQrzt,  damit  der  noch  flOsag« 
Teil  aaslHufl.  Dieses  Verfaliren  Btimmt  mit  dem  Sturzen  beim  Zins* 
gösse  (I,  241.  268;  U,  162}  Oborein  nnd  unterscheidet:  sieb  im  Erfoli 
nur  dadurch ,  daas  die  Btldnng  einer  festen  Krust«  in  der  Form 
durch  Abkühlung,  sondern  durch  die  wassereinKaugende  lüigeoschon. 
Gipees  bewirkt  wird.  Manchmal  wird  (bei  unverilnderter  Stellung  der 
Form)  der  OberflQssigv  Brui  duri;b  Öß'uuug  eines  unten  betiudlicben  Locbes 
abgezapfl,;  aas  kleinen  Formen  saugt  man  ihn  mit  eint^r  Si)rilzo  beram. 
Durch  das  Gies^en  kSnnen  PorzellangegeneUliide  vreit  dünner  (also 
geringerem  Gewichte)  als  auf  jede  andere  Art  dargestellt  werden.  80w 
glatt  als  mit  erhabenen  Verzierungen  und  eelbt  von  anafehnlicheu 
meesungeni  es  müssen  aber  manche  GegenBtKnde  von  nicht  einfacher  Qe> 
etalt  in  Teilen  gegossen  uiid  dann  zusammengesetzt  werden. 

Die  ){ip*cn«ii  Formen  haben  ft  bis  10  cm  Wandrtflrke;   wenn  jde  toIIk- 
goteeo  ana  und  durch  ä'if-  WasnereinmugunK  der  Schlamm  im  QuMloohe  dvct 

SiSMt  mau  ein-  oder  xwt-imal  etwaa  nnrh,  t>if^  Formen  xa  kleibea  (re^^Mwtta- 
<-n  werden  echon  nucb  3  Iür  *  Minuten  gestUrzt  laaageleert),  bi&ui-n  vdcbvr 
Zeit  dip  Kruite  etwa  3  mm  dick  K«wc>rdeii  i<t  IHe  Q«ReoHtändi>  blfiKen  ■!*: 
noch  dem  Stfirzrn  noch  einige  Zeit  in  der  Form,  beror  man  sie,  geliOrip  (>** 
Bewordeii,  hemuijiiuiiiit.  Zaweilen  wird  uns  £indriDgen  des  Wiunera  lo  d  ~ 
Gips  dadnreh  liefdrdert,  dsM  man  die  form  in  geringem  Abstände  mit  ri 
lorcdichti:!!  tlßlle  umgiebt  und  aus  dem  Zwischenräume  die  Luft  ütitpum 
Ader  Luft  auf  den  flflMigen  Inhalt  der  Form  drücken  Ifinitt.*)  üierdur^.b  vir^ 
auch  vinc  für  growe  Gegenfl&nde  sehr  nfltiliebe  Btütznng  des  abgclagertCD 
8cblan>me*  B«bot«m,  der  leicht  tmcb  tint«n  sinkt,  wenn  di«  Form  von  der  Ober* 
■ebdiaigen  'fnonmilch  geleert  i-r 

D.   OostoltuDg  durch  Strangprosaon  i},  287).     Sie  kommt 
•entlich   nur  für  geringere  ThoDwaieu,    welche    in  gro&eer  StDckiabI 
braucht  werden,  zur  Verwendung,  wird  aber  oncfa  zur  Torgestaltong  wi 
Tollerer  Ware  benutzt 

GeOaBhenkel,  welche  ihrer  ganten  lAnge  nach  einerlei  Querschnitt  _ 
and  Dicke  haben,  z.  B.  Riatt,  oval  oder  gerippt  sind  u  e.  w.,  macht  niü_ 
Stücken  von  so  vorboreiteTcn  Stftttchen,  deren  Heratelinng  mittels  eiDCr, 
masobine  g««cbieht    Diese  entb&lt  einen  eisernen  od^r  mesiingenen  Stidi 
mit  teisigcr  Tbonmasse  gefQIIt  wird  und  ali  Boden  eine  Platte  mit  einrm 
von   ertordcrlicber  Gestalt  bekommt.     Wird   in   dic'^em  Stiefel   der  Tbon   dt 
einen  Stempel  gedruckt  und  fortgeichoben .  so  tritt  er  durch  <i  -  "Tnr 

in  der  gewünsctiten  Stäbcbenform  heraus.  Aus  ebenso  geprewlei 
St&focben  (von  der  Dicke  eines  Bindfadens  bis  etwa  €  wm  StKikv)  vfib^n 
Edrbcben  von  tosaernt  nerlicbeu  Anieheii  geflochten  oder  ntif  and'^n'  Weite 
xusammengcwtzt.  llionblfitter  cewimit  man  mittels  einer  Hbnttcben  FrtMC, 
deren  Bodenftlfunng  (Mundstück)  acblitxartig  ist- 


>)  D.  p.  J.  \Mi,  258,  3O0:    1885.  tS».  4Sd  m.  Abb. 
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Uaneniegel  werden  in  Dentseblnnd ,  eoweit  Maschinea  in  Frage 
Itcmmcn,  fast  ansschliesglich  mittels  Strangpressen  gewonnen  und  Thon.- 
röhren  kCanen  kaum  durch  andere  Uittel  erzeugt  wurden. 

Die  lietreBenden  Maschinen  enthalten  immer  drei  weMOtHche  TeÜe» 

nHmlich    das  Mundsttlclc,    die   Einrichtung,    welche    den  Thon    durch 

ersteres   drtlclit.   nnd    die  Vorrichtung    zum    Abschneiden    des  gebildeten 

Btrangee.    Zuweilen  tritt  eine  Vorrichtung  hinzu,  welche  den  Thunbtraog 

in    der    Lbngenrichlung  zerlegt;    aurh    Bind   meistens   i^ischvorrirhlangen 

mit  der  Strangpresse  verbunden,      ßndlich    finden  sich  saweilen   Rinricb- 

tnngen,  welche  zu  besonderon  Gcstaltnngsar'beiten  dienen. 

MuEchioen  fQr  Maueiziegel.  Da«  Hoadatflok  iat  a.  a.  0.  (1,  28T)  tw- 
achrieben.') 

El  ist  vorgeschlagen  worden  *f,    winkelrecht  sor  Achte  de*  MunditOckes 

benoren,   bosit-.  gefürbten  TbOD  cinziiffibien.   um  auf  di«sem  Wege  die  l>etref- 

r^eode  iJeite  de«  stränge«  Itiermit   xu  bedt^cken,    der  demnll*:ltett)^en   Sohuuiieite 

des  Maueruegeli*  ein  ichSnerea  Auiaeben  lu  geben. 

r         )lan  hat  ft.uch  nur  swei  Seiten  der  rediteckigen  Mundstücköffnang  feit- 

SeniBCht,    wfibtend  die   beiden    nuderen   Seiten    aim   «ich    um    ihre  Achte    loie 
rchendcn  Walzen  bestehen.')    Es  acheint  aber  dietcs  Verfahren  »ich  nicht  be* 
wäbn  XU  habe». 

Zum  Hindorcbdrücken  des  Thones  Tcrwendet  man  (selteaer)  Walzen  oder 
die  ThuuKhraube;  der  ftflher  xuweilen  benutste  Kolben*)  kommt  jetzt  wohl 
nur  noci  bei  IU)hreiipre»ea  ?or. 

Die  Walzen'l  tiud  im  allgeweiiien  f{lr  d«i  Hindurcbdrückeu  des  magerem 
nnd  ateiferen  Thone«  brauchbarer  aU  die  Thonwchraube;  indeasen  hui  man 
letztere  »o  in  verbesaem  genoBat,  doas  sie  z.  Z.  wohl  allen  Anforderungen  ge- 
ruht wird,  wenn  ntir  ihre  VerbHllnine  der  Thonurt  und  insbeROoder«  (leren 
BildMtmkeit  angepaßt  werden.  Angeriohte  der  auexerordentlichen  Tenohicden- 
beiten  in  den  Eigenschaften  de»  tn  bearbeitenden  Hobstoffes.  und  weil  man 
diese  nicht  in  TAbxa  nnd  Zahl  axudtodrtlcken  vermag,  dtlrfto  es  x.  Z.  unmöglich 
Bein,  reute  Bcgeln  filr  die  Abmescungen  dicicr  Thonschraubeo  anders  ah  im 
Hinblick  naf  b^itimmte  Thonarten,  betw.  Bildtamkeit  denelben  »i  geben.  In 
diesem  Sinne  seien  die  Qnellen'J  angeführt.  Die  Thonschruube  Ist  nicht«  andsres 
als  der  Thontdineidvr  |8.  H^2  und  T,  MA^  was  ihr  also  an  POrderuagBlUiigkeit, 
beiw.  an  VcrmJjgen,  den  Thon  dnroh  das  TiJundstflck  zo  drängen  verloren  geht, 
gewinnt  sie  in  ihrer  Eigenschaft  als  Misch tnaschiae  und  umtrekehrt,  sodass  die 
WeiteehUtsong  derselben  seitens  di?r  Bcnntter  sieh  anf  xwei  Eigenschaften  ver- 
teilt and  dadurch  unklar  wird.  Du  es  sich  im  vorliegenden  Buche  nicht  darum 
handelt,  Regeln  fiJr  den  Gau  dtr  betreff'endra  Maschinen  eu  eeben,  m>  fUire 
ich  nur  allgemeine  Gesichtspunkte  an.  Was  sunUchst  dio  Lage  der  Tbon- 
ichraube  eegenllber  dem  Mundstück  anbelangt,  so  wird  xweirellos  der  Druck, 
welchen  dte  Schraube  aasflbt,  weniger  geecbw&eht,  wenn  das  Mundstttck  in  der 


>)  D.  p.  .1.  1834,  WZ,  17&I  ISdl,  »«,  S35:  UTC,  21&,  4Bti,  tu,  27:  1677. 
48;    1888.  249.  157.  aänitl.  m.  Abb. 
V  D.  p.  J,  1»S2.  ä45,  »2  m.  Abb. 

>)  D.  p.  J.   1654,  184,  SSa  m.  Abb.;    1861,  17J.  414  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.   184&,   m.    3(Jl;    1847.    104,   Ifi9:     1848.  110,   107;     1840,  lli, 
140«;    1891,  118,  »7;    1892,  126,  347i    1857,  144,  40S;    lä«9,  178.  186,  dbntL 
m.  Abb- 

■)  Saehsenberg,  D.  p.  J.  1884,  171.  267  m.  Abb.;  (86^  176.  889  m.  Abb. 
Casenau.  l*.  p   J.  1864.  171,  419  m.  Abb. 
Pinfold,  D.  p.  J.  1871,  202,  226  m.  Abb. 
•)  D.  p.  J.   1861,  U«.  Snb  m.  -Abb.:    1876,  Sil,  17. 


Achae  der  TbonfrcbrAube  liegt,  tü§  irenn  die  I)«w«giin»rtehtan^  d«  Thnocf  ein 
Wendung  utu  90*  miicheo  diubs,  um  in  Ja«  Mund^lilcic  zu  tr«äfn.    DAratu  fo^ 
dtt«  nar  fTlr  wwohere  Tlionnrteo   einfi  «enicrecht*  TtiotisclirHuW  tum  llf^fti 
Mundatflck't   getH^t   werden   darf.     Stcifunt  Thonv    T«tliuij{«o   xaui    llvgrad' 
Mundtlüolc  eine  )i«g«nde  Tboiuchraob«.') 

1>H<  FlS<:beagrC>B8e  dtir  FlOgel  darf  niebt  tu  griM  gevftliU  werden  und  dif 
Onnghritie    dcrHalb«n    soll    »m^Rmeasen  Min,    dituit   nU-lit  *Utt   de»  witk*.Lam 

Vorwärixl rängen*  natalosea  KreUea  det  Tbnnes  stHtllindot.    Man  ^■•  ^'■••■I 

an.  welche  dieee«  Kroisen  betchrflnken  (S.  ^9'i),  und  fa^t  nicht 

tneiBcr^  ein,  «dehc  dio  Bevoguog4richtun}(  de«  T hone«  in  die  -».  .-., ^- 

aolise  Rleicblaufeade  lu  leoken  locbea.  Icli  tab  nucb  uin«  Siranffprcam  für 
■ehr  fttcifon  Thon,  bei  welcber  «tatt  der  Gegenmeiser  die  Innenwand  d««  Prai- 
HL'braub«ng«niMM  mit  TolUtAndizeD  GewindtsILns^i)  benetzt  war,  der«u  inoem 
Durcbmeaaer  den  fluMeren  Diirobmeüser  der  Prenwh raube  tialürlicb  um  elwu 
flborra^.     Die  Wirkangsweiae  war  eine  sehr  'befiiedigonde. 

Endlich    i«t   noch    die   UoiipeUcbtäube   la   nennen.     Man    Gndt't 
gleiche.  nebcnaioaDder  liegende  Tboseeb rauben  nU  Spener  d«T  Kölbenpi 
wie  dtir  Wh lu>np Feste*)  angewendet ,  aUer  auch   als  nfleinifie«  Mittel  xnat  V4i 
wIlrUtreih«u  dt'a  TtK)nea.*j     Fig,  262   stell:   eine  hierher  gebArige  lieecnde 
-ordniiiiK  im  Qiierscbaitt  dar.     n  ist  die  f<«tlitf}{ttiidi:  Halle  odär  diwt  u«flLHi  di 

Doppel«ottrauhe,  ji  sind  die  beiden  Schras' 
ben,  welche  sieb  in  utnandvr  cntff<f_ 
vetxtex  Richtung  drehen  und  rechlf, 
xieliui^weise  Itnkwflngig  iind,  (  der 
wurflnchter.    I>ie   bchrauben  greifen  bi' 
i'ieinander;   xuweilcn   liegen    «e  m  *i 
itu»einanJer,  dus  ihre  Uuflnge  ti<?b 
einmal  lierfihreo.    Man  erkennt  obt>«i 
lercd,  das3  die  Drehbewegungen 
ii*r>  *icb  gegenseitig  aufheben,  aUo 
nicedcr  a.  dgl.  QberflQs^if;  eiad.  d 
Untck flilche  sich  dem  mehr  nder  weniger 
rei-blticbigi,*n  Querucbnilt  den  Mim  !■*■'■-■- 
besser  ansüblieisl.  aU  t«i  Verwei. 
einer  Scbranlie,  folgliob  mit  def  DoppcUclirdnbd  leichtem  eine  geniigi-i. .  r-- 
fQrmigv  Druck  Verteilung  auC  den  MaQdjtlückqtiencliniU  gewonnen  wird,  äU 
der  einfachen  Schraube. 

Wveentlicb  Ist  endlich  der  Vorteil  de»  bCMCren  Kinziebeni  dei  Thoaoi 
aeitent  der  DoppcUebrüube.  Wenn  man  nfiiulich,  wie  liei  liegenden  Tbonscbmii', 
ben  kaum  vermieden  werden  kann,  den  Thon  etwa  wiukolrecht  z>ir  Schrj-ubea* 
ach«e  einwirft,  io  wird  deiieltw  leicht  xuriickgeatiMten.  Do«  rerbinilert  ili^ 
Bopifelachraubo,  wenn  ihre  Gewindcgänge  an  der  ElnwurEslolle  oicfat  ni  oaiu 
nebeneioander  liegeu.  liei  der  einfacnen  liegenden  Sckranbe  bat  man  sich  viet 
fach  gcnfltigt  gesehen,  xa  gleichem  Zwecke  an  der  ßinwnr&telle  b<wondere  ¥m 
ziehvorricbtungen  aniubringen.  Sie  boetvben  z.  B.  in  cioMn  Walxenpaar,  ei 
Eintelwalu'f  oder  auch  einem  Acbwingenden  Zufilhrer-V 

Der  au«  dorn  MunddQck  berToitretende  Tbonstnina  «eil  nati  fweoki 
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■)  D.  p.  J.   1840,  ;;.  S33:   ia47,  lOy  2IC;   isrs,  ^^r*,  219,  ilmU.  m. 

■/  D.  p.  X  1838.  ISO,  334  m.  Abb.;    1H6I,  171.  403  m.  Abb. 

')  D.  p.  .1,  I8B4,  2«S,  330  ui.  Abb. 

*)  D.  p.  .1.  1845,  Oä.  171  m.  Abb. 

•J  Z.  d.  V.  d.  1.  tSiT.  S.  lOi  m.  Abb. 

•)  D.  p.  J.  1SÖ2.  1«*,  2M  lu-  Abb,;    1883,  2*»;  814, 

Prakt.  Maiwh.-Cun=tr.  1884,  S.  166  m.  Abb. 
'(  D.  p.  J,   I816,  2^2,  27   m    Abb.;    1879.  284,  183  n.  Abb. 
*)  I>.  p.  J.  1881,  240,  13  n.  Abb. 
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in  einseliie  Ziegel  z«n«hnilt«n  werden.  Dsbei  Ut  eo  beachten,  dan  Ha  durcli 
das  Mundatöcli  gebildeten  Plilchi^n  gintt,  die  durch  Abachneid«n  (mittel«  «net 
Drabtee,  I,  38i>l  enteugtün  FlAchen  aber  muh  nusfallen.  Diejenigen  Fl&cb«n 
dea  Ziegels,  welche  mittels  MtirteU  an  anüerei  Mauerrrerk  gebunden  «rerden 
■ollen,  wüneoht  man  rauh  zu  habra,  damit  der  MArtcl  beuer  1i»ftet;  die  nach 
aonea  gerichtete  Flilcho  «oll  aber  de»  beverea  Aiiweheni  halber  glatt  min. 
Hiernach  hat  man  »ich  bei  Wahl  der  Schiiittfiftcbpn  tu  richten.  Sollen  x.  B. 
Vollsleine  oder  solche  BohUteine  erzeugt  wt-r-Jen,  deren  Durchbrechungen  winkel- 
recbt  XU  den  breiton  Flllchen  «tcbvn,  Fig.  263,  to  wenlen  di«  Mundi-titckAweiteD 
nach   der   TJlnge    nnd    Breite   der  Ziegel 

(notetZtuchlag  deeSchwindmonee.  S.  88^}  Jf  J)  Jf 

beiaeiKn  und  die  SchnciddrUhte  d  h>  an- 
geordnet,  dui  lie  um  die  Ziegeldieke  (ver- 
mehrt um  da«  Sohwindnian)  von  einender 
Bbstebon.  IMa  breiten  FlSvheo  der  Ziegel 
werden  ftl»o  durch  die  Schneiddräbt«,  die 
•ehnalen  durch  da«  Mundstflck  gebildet. 
Will  man  aber  HohUteinc  haben,    deren  Hb,  3(9. 

Höhlungen  in  den  IJlngenriobtungen  det^ 
selben  liegen,  Fii;.  !64,  so  umfasst  der  Strangquer- 
Khnitt  nicbrcro  Siegele] uerechnitte.  Miin  befestigt 
xiyt  dem  Mundutllek  die  Scfaneiddrltbte  d^,  weiche 
den  Strniig  in  •einer  Länge  s.  U.  in  6  Teile  ler- 
legen.  Die  b«iden  äusKeren  Teile  bilden  Abfall,  die 
vier  inncrn  aber  Str&agf,  welcfac  dureh  Quertrenneu 
mitteU  der  Drihte  tl^  in  Ziegel  gewOntichter  LSnga 
«erlegt  werden.  F^  werden  bei  diesem  Verfahren 
ROwoTil  di«  breiten,  als  auch  die  kiirsen  acbmalen 
Fllkhen  rauh. 

Du  Quertrennen  de«  Tbonatranget  toll  lelbtt- 
reratftndlich  genan  winirelrecht  en  seiner  Länge  er- 
folgen. Man  hat  «ilchc«  isii  erreicbeu  gcaucbt,  in- 
dem man  den  herTorquellftiden  Thomtntng  mittel» 
gflhr  rnflch  hindiircligefllhrten  gecpnnnten  Ürubtea 
doTcfa^chneidet  ') 

Cm  den  Vorgnnff  nelbBtthRtig  SM  rnnchen,  «ind 
die  Drfihle  auf  swei  Hollen  befestigt,  deren  Dreb- 
achien  quer   gegen   den  Thonntranff  liegen*),    oder  Ff^  ?S4. 

speichenartig  in   ein   Rnd    gespannt,    deesen   Aeh»u 

em  wenig  ^egen  die  Längen  riebt  ung  de«  Strängen  g^^^ig'  <''•  um  die  cegeu- 
sfttzliche  BemruRiing  jedes  Drahtes  zum  Thonstntng  «inkelrecht  tn  machen*); 
oder  e«  wird  ein«  aus  Banddien  ^ubildole  Schraube  lum  Abschneiden  de» 
Rtrangej  benutzt*)  oder  aua  mt^hreren  DrlUiten  eine  endlose  Kette  K^bildct, 
deren  unterer  Trum  sich  dem  Tbonstrauir  mehr  und  mehr  nähert,  wobei  di» 
Drähte  allmihlich  die  Qucrtrenniing  yolUiclien^l,  u.  §.  w.  Em  haben  «ich  der> 
artige  Vorricbtungien  in  Deutschland  bixhcr  nicht  einzufahren  Termocht.        14 

Ein  AUerrit,  durcbau«  zuverifisaige*,  aber  mQhsatnes  Verfabren  besteht  durin, 
dm  mno  den  Strang  in  grdaserer  Ldnge  wiltkltrüeh  ahschneiiiet,  dann  auf  einer 
Rollenbahn  bern)n;i.'ht  und  hier,  wlhr^nd  das  SlrangsiQck  ruht,  mittels  mehrerer 
in  einen  gemeinsamen  Rahmen  gespannter  DrUbte  ihn  sutrefTend  i«rlegt.  Da- 
bei wird  der  Rahmen,  um  die  Hahnen  der  Dttbte  genan  m  mut^ben,  nm  eini* 
feste  und  gleichlaufend  zum  Thcmstrang  gelagerte  Achse  gednjhl,  oder  in  senk- 


A- 


•A 


•)  D.  p,  J.  IB52.  12*.  IVi  m.  Abb. 
■)  Casenau,  D.  p.  J.  1844,  171.  419  n.  Abb. 
■1  Pinfold,  D.p.  J.  1871.  203,  'in  m.  Abb. 
M  Chambers,  D.  p.  J.  1883.  241t,  157  m.  Abb. 
■)  Chambers,  D.  p.  J.  i88j,  357,  138  m.  Abb. 


rechteD  oder  wa^erefibti]ii  FübrungEin  rerHohobra,  oder  indUcb  in  emknabt 
Lage  fe«tgebalt«ii,   wlUir«nd   man  da»  Thooitrimgatack   winkclrecbt  g«g«a 
Mäebt>) 

Am  gebrSaoblicbiten  üt  e.  Z.  moiil  fol^endfls  Verfahren.  D«r  aui  d«a 
Uundctflctc  .V.  Tig.  265.  berrarquelloode  StriLOf;  nrird  (Docbdem  er  ri#11fliclit 
4arob  die  fvttten  Uiftbl«  </i  in  »eiuet  L&Bg«DricbtAiag  »eilogt  ist)  von  den  Jirt- 


* 


i'i^  :ü. 


I 
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Mlagerten  Walien  b  und  den  auf  dem  Wu^en  H'  |{ela«e«t«n  "Waima  e  gt' 
iragoa.  sodass  Minam  wag^rechten  Vorw&rtsscbriiiten  Keiii*  nransositMrtff 
WidenUlnde  rieb  «ntgefnn«äc«n.  Am  recfaUliegendAn  End«  dw'Wafttte« 
jodocb  eine  Platte  k,  die  aogenniinte  Klappe,  empor,  welche  ücb  dem  1 
■Umsg  in  den  Vi'tg  stellt  ond  diesen  Tentnlant,  den  Watf«n  W,  «eloher 
tels  »einer  Sparrftder  a  auf  den  Scbienen  f  leicht  und  sicher  rieb  bowcgt.  mil- 
xuDehmen.  Mit  diesem  Wagen  aiod  nun  die  FQbrungeo  der  Scbneiddrllhte  dt 
fett  verbunden,  sodon  letztere  genau  winkelrecbt  tum  Thonitrans  S  dion 
darobdrinfton.  Maa  basattigi  udunn  rasch  die  Platte  k  (klappt  da  nieder),  ent- 
fernt ilio  alig^schnittt'ncn  ^<«g*l  und  ßbrt  dfin  Waffen  UDl^r  S  ao  wml  all  jaOf' 
lieh  Korlloli.  hin  du  Knde  des  Strangea  abermati  fmen  die  Etappe  (-  stOsrt  it.  •.  «■ 

Manch«  EmieldurcbbildnnKen.  be7ir.  Verfeinerungen  der  VorricbtaDom 
(AbsobDcJdetisoiie),  velchr'  zur  VoHeieburg  diese«  Vcrfabrens  dioacD.  habca 
dasselbe  ni  beber  Beliebtheit  verbolfen  *) 

Man  verfirrtiat   mit  Aincm  MunditOck   und  einem  Abschnei detiscfa  t&gH 
zwiituben  6000  und  i>j>'X)0,  bMhsieni  12000  Zii^I.    Letztere  tiren»  wird 
^eateckt  durc^i  die  Schwierigkeit,  eine  ao  sroese  Stilclciahl  abtunebmen. 

Die  Maacbioeo  für  Dachziognl  (BieberBchwftozo)  nnteradieidan  6A 
Ton  denjenigen  fflr  Mauentiegel  faanplaAchlich  durch  die  Abschneiderormb' 
tungen.'j 

EÖbrenpressen  werden  nur  fOr  kleiner«  Weiten  und  dann  waf{cr«cht 
gelagert,  wenn  keine  hohen  Ansprache  an  die  Genauigkeit  der  Rfihrea  geitelH 
werden.  Solehe  liegende  RJ}brenpress«n  unterscheiden  »ich  von  d«njeaig«D  für 
MauerKiegel  nicht  wesentlich.  Ea  werden  —  da  für  Röhren  weniger  1'hon  rvr- 
braucbt  wird  als  fUr  Mauerxiegel  —  fDr  eolebe  nicht  fX'ileD  Kolben  zum  Hinattf- 
drücken  des  Thonea  Tarwendet  (S.  907).*)  Man  legt  vor  du*  Mondjiflck  «a 
Feld  in  festen  Lagern  sich  drehander  Tnigrollen,  preast  «inen  ätrung  hcstitom- 
t«r  litnge  berror,  unterliricbt  den  Betrieb  und  X4>ncbueidat  den  Stran|[.  Nftob 
Aofarbeitnng  einer  Kastenfllllang  wird  der  Kolben  aarückgetogeo  iinil  ilir 
Kasten  wieder  beschickt. 


hawa 

dt 


Dae  Brennen. 

Li«gflD<le  Rfibreaproasou.  bei  doafla  dut  Tbooslruig  durch  Wilaiii  od* 
(hrauben  (B.  907)  horTOrprdrQrH  winl.  knnunen  selten  ror  und  bieten  g»e«n- 
Mt  den  Zief^elpresiien  keinu  nennenR werten  Al>weicbung«n. 

B«i  ütebenden  PnwMD,  dervn  Mundatück  Oftch  tint«n  g^richt«!  i«t,  wird 
ßglicli,  die  krfiJgruDde  Ontalt  de«  Rtrang«  tu  erhalten;  sie  ge«t.att<>n  aach, 
i  der  Straus  lieh  nicht  mit  Rein»  SeitenflSch«  auflegt,  di»  zur  tpiter«!i  V«r- 
ndang  der  Köhnn  orfotderlichen  !ifnffen  toh  Tornbemn  tu  bildt^n.  Es  wird 
ü  den  «tebeDden  Thoupreaiea  f3r  den  Thonttrang  jetzt  allgemein  eiue  StQtiuiLg 
i^wendet,  welche  Hoffniann  vor  18^7  FHr  eine  Mauerxiegeliirene  aa»fniirte.') 

Unter  dum  MunditQck  befindet  aich  n&talicb  ein  Tiacli.  welcher  un  den 
reilern  (1er  Preue  gute  itenkrecht«  Filhnmg  «rfährt  und  mittels  Kustttn  wnd 
egengewichte  nacJi  oben  gehohen  wird.  In  dem  Mum,  wie  der  Thonata-ajig 
jnronititllt,  w«icht  doc  Tiiob,  jenen  etdlzend,  nach  unten  zurBck.  Der  Tboa 
ird  meiirt«BS  mitteU  einer  Schraube  hervoi^d rückt.*) 

Das  Maoditack  stullt  Fig.  266  zur  üiHrte  itu:  A  ixt  der  Bod«ti  dtt  PreM- 
iefela,  It  eine  gehörig  ber(wti({tc!  l^chalo.  wekbe  ati  Dorn  dient,  Mtdaw  Bwiachen 
ir  und  dem  Rande  der  BodenfitFuung  die 
gentliche  TLöhre  gebildet  wird.  An  A  ist 
n  Ring  a  befftatigt,  welcbar  die  GipaHlt- 
irung  b  trijft,  die  dnrcb  den  Reifen  c  wei- 
ire  Stßtning  erfährt.  Diese  OipafiUt^ning 
iant  im  \ercin  mit  dem  wednuhmbareo 
BD  d  zur  AusbiMung  der  MufVe.  <i  wird 
Mdut  befeitigt:  nMcn  Inbetriebtetsung  der 
PHW  fOUt  lieb  df  r  Huum  zwiachen  b  eiser- 
i!te  und  U  und  rf  andL^neits  und  es  quillt 
D  ringförmiger  Strang  hervor,  deueu  Weite 
a- geforderteti  Muffengröane  entttpricht.  Man 
eilt  dann  dt^n  Betrieb  ein,  scuueidel  den 
aod  d«r  MnIT«  unter  ti  KCrad*  ab,  entfomt 
,   erictsi:    diesen    Kdruer    aber    darcb    eine 

oincheibe.    nuf   welcner    die   ^hulter    der  *■'■■  s**- 

tlffis    «ich    stützt    und    preait    nunmehr   die 
gentliche  Höbre.    Es  wird  folgende  Leiitungnfäfaigkeit  angegeben: 


I 


bei  )>,5  bis  0,3  m  Rohronwcite  stflDdlich  7  StQck  von  I  m  Länge, 
0.4  fF*  .  ,        IE'      .        .     1  .        . 


It.im 

0,3  bis  0.8  IM 

0.1  j  m 
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Betondere  Mundatücke  kämmen  zur  Anwendung  fOr  krumme*;  und  hohl* 
andiffe*)  Rühren. 
I    Verwitndt  mit  den  ItAbrenpreMen  «ind  gewüse  Presaen  ftir  UeEftaae.*) 


l 


4.   Das  Bn'uncn. 


Üurcli  dos  Hronncn  soll  ilem  Tbon  der  Wasser^hali  TolIsUÜldig 
ttcogen  werden,  wodurcli  er  seine  Bildsamkeit  verliert  und  wideratanda- 
hig  wird  gegen  die  Grweicliung  darch  Wasser.    Hierzu  ist  eine  zümlioh 


M  Z.  d.  V.  d.  I.  1667,  S.  101  m.  Abb. 

■1  Sachsenberg.  D.  p.  J.  1»74,  Sil  m.  Abb.;  S14.  114,  49R  m.  Abb. 

Schlickeyaeu,  D.  |i.  J.  1877,  ü^.  42!>  m.  Abb. 
•)  D.  p.  J.  IHHO.  287,  I67i    MHX  ÜH,  43ä  m.  Abb. 
*J  D.  p.  J.  1880.  aS-t,  S44  ro.  Alib. 
•j  D.  p.  J.  18S2,  •£^:^.  lOS  m.  Abb. 
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hohe  Temperatur  (900  bis  luOü")  erforderHcb.     Der  Soberben  (ß.  HÜ 
wird  dorcb   ilieses  Brennen  ziemlich   fe»t,  aber  porig,   sodass  «t 
Waseer  einsaugt  (bd  der  Zunge  klebt).    Holl  diu  letztere 
b«stitigt,   der  Sdierben   dicht  werden,  so  mas^  ein  Sintern,   tnl 
Eammonscbmehea,  eUttßndcn,  welches  —  je  noch  der  Zusammei 
des  Tbone»  —  verschieden  hohe,  jedenfalls  höhere  Temperaturen  vcrl 
rIs  die  ErzeQgQDg  des  aioht  dichten  Scherbens. 

Das  WBrmeerforderQis  fllr  das  letztere  entspricht  der  tu   rerdonsten^ 
den  Wassermenge  nnd  da^enige  Tür  das  Sintern  ist  oor  grOijäer 
der  viel   grOseer   werdenden   Warmeyerloste.     In   W irklieb Iceit   gel 
da«  Brennen  anch  der  nicht  dichten  Thonwafen  erheblich  grilasere  WUr 
tnengeo,  als  die  dem  eij^Butlichen  Zweck  dessellien  dienenden,  weil  groNM^ 
WfirmeverluBto  trotz  vorteilhaftester  Einrichtung  der  BronnSfen  nicht  io_ 
vermeiden   sind.      Dieser   Umstiuid   wird   weiter   unten    ausfUhrlicbar 
Citert  werden. 

Die  Verdichtung  des  Oenige«  durch  Wasserentziebung  darf  nii^ 
rasch  verlaafen,  wenn  verhdtet  werden  soll,  da^s  die  betrefTenden  Ge^ 
ttKodo  eich  verziehen  oder  gar  rei&scu  (1,  22'i).     Dcftbalb  maat,  wli 
der  Wassergehalt  noch   sehr  gross,   besonders    daraaf  geachtet 
dass  die  Wasserverdonstung  langsam  stattfindet.     >lit  der  Aboabi 
WafäcrgchAlls  steigert  sich  der  Widerstand  des  Tbones  ge^n  die  WacMi> 
abgäbe  (I,  532),  sodass  die  tiefahr  des  Werfens,  betw,  Keissenä 
dert.    Die  Wasserentziebang  wird  deshalb  in  3  Stufen  —  datvi 
nen,  Sehmaaehen  and  eigentliches  Brennen  —  vortfeDoiumea,  we 
eben  sieb  nach  ümstlnden  die  vierte  Stufe  —  das  ScharfbrcuDen 
anftgt.     Wenn  auch  die  Grenzen  dieser  Stufen  vielfach  ineinander  ttl 
geben,  so  wird  duoh  die  übersiebtÜchkeit  des  gi&amten  Vorganges  dur 
getrennte  Behandlung  der  einxelnen  Stufen  gefr>rdert. 

A.  Das  Trookuen  hndet.  soweit  aus  weichem  Thou  erzeugte  Wan 
in  Fmge  kommt,  regelmiUsig  durch  die  freie  Luft  statt.  Nur  aosnabou- 
weise  wird  die  Luft  erwKrmt. 

Am  uuvaUkommeiistcn  ist  das  oben  hervor pie hob ene  Hegeln  i» 
Trocknens,  wenn  man  unter  freiem  Himmel  trocknüt.  Hiervon  «rinl  de«- 
bald  auch  uur  Uebranch  gemacht,  wenn  es  sich  um  die  geringwertigrteB 
Mauerziegel  bandelt.  Strohmatten  und  Bretter  mltssen  alsdunn  geodgeo. 
um  dieselben  gegen  Sonnenschein  und  Regen  zu  scbtltzcn. 

Weit  vorteilhafter  sind  Trockenschnppen,  die  wohl  mit  eioileU- 
baren   lüappen    versehen   sind,    um  —  je  nach  der  Witterang  und  da 
bereits  gewonnenen   Trockonbeitsgrade   —  die  Luft    freier    oder    in 
Echrftnktereu  Uasse  spUlcn  ko  lassen.    Bei  künstlichem  Ueizou  der  Tr 
nnngsluft  mllssen,  um  zn  gross«  Wüi-mevcrluste  zn  vermeiden,  die  Traeke 
rKuroe  sorgl^Kiger  hergestellt  werden;   man    ordnet   dieselben  aueb  «d 
in  mehreren  Geschossen   Übereinander  an. 

urb4>itet,   1(vL  dan  Zic 

.,1 r.     :,„'    Im.1.1 


Der  Zii'gler,  -welcher  mit  Hiindformcn  (S.  &01 
mit  der  Form  nof  den  elM-ncn  Bod^n   de»  Tr>><*1^>-Tii> 


die  (Wm  ab.  vklleicbt  indem  er  hierbei  etr 
auf  dieae«  nit  beiden  Etauuien  drtlckti  leiav 
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Vam«  «Alter,  in  welchem  oen«  Bodenfläcben  für  die  abtolegand«  WiMJlOtig 
werden.  Xkicbdom  di«  Ziegffl  einige  ^t,  vielleicht  l  Wuche,  k  platt  nlflna 
habet),  sind  sie  genügeoil  getrocknet,  iim  »ie.  «uf  rine  ihrer  langen  «cnmaleii 
FIftehea  za  stellen.  Düdorcn  wird  Raum  ^wonnen,  welcher  zum  Teil  zur  An- 
lage von  Oängen  zwiRchen  den  Zie|{«ln  T^rwendut  wird.  Sptiter  weiden  die 
Ziegel  XU  einer  Art  luftigem  Manerwerli  aufein»nder  gestellt,  welches  Buwellen 
Üa  tu  1,3  m  etliOht  wird.  Man  bedarf  bei  dieceui  Verfabren  lUr  je  lOüO  Ziegel, 
welch«  t&gUeh  gefertigt  werden,  gegen  700  »m  Schnppeogrundfltlcbe.  MaAchiucn- 
riegel  müesen  ron  der  Mooebine  ku  den  Trockenrfttimen  geschafft  werden;  sie 
nod  mewtens  hart  gcnog,  um  sie  ron  vnrnherein  in  mehreren  Schichten  hoch- 
kant aofeiaandcr  petzen  ku  kffnnen.  Feine  Verblendsteine  werden  wohl  anf 
Btettchen  gelegt  (mit  «eichen  «jboo  von  der  Hoachinc  genommen)  und  in  Trocken» 
gen1»ten  untergebracht.  Mit  Dachiiegeln  wird  immer  in  letzterer  Weise  ver- 
fahren  (man  gebraacbt  etwa  60  bis  70  qm  TrockearaunitiniadB&cbe  fUr  je 
1000  Stack  tiglioh  anzufertigender  Dachzii^gell  Bessere  Thonwarcn  er^hren 
natQrlleh  eine  ihrem  Wert  enteprecbende  Soigfult  bei  ihrer  Aufstellung  in  dm 
Trockeuräumen,  die  rielfiLch  gleichzeitig  Aj-beitirftume  für  du  Gentultfii  der 
Gageastände  sind. 

Die  künatliche  Krwär-munK  der  Lufl  Endet  meistens  durch  Mgenannt* 
.AbhitEe  slHtt.  So  brinf(t  man  die  )>etrefFenden  Trockenrfinme  neben  oder  ßber 
den  Ofen  an,  welche  zum  Brennen  der  Ware  dienen,  oder  fDhrt  den  bereits 
aaigenotzten  Ranch  derselben  dnreh  Kanäle,  welche  unter  dem  Fussboden  der 
Trockenräume  angebracht  sind*)  oder  fuhrt  letzteren  Luft  zu,  welche  am  oder 
im  Ofenmnuerwerk  erwftrmt  irordea  tat.*)  Die  Trocken  r&ame  werden  «ocb 
kannlartig  ungeordnet  und  die  Thonware  langsam,  ich  ritt  wei«.^  in  einer  Itidi- 
tung  foTtgefQbrt.  während  die  tum  Trocknen  dienende  Luft  in  entgegengeeeUttt 
Richtung  sich  bewegt.*)  Auch  lässt  mB.n  den  von  der  BBtriebsmasehine  be- 
oatzteu  Dampf  durch  Uühtea  str&men,  welcbv  in  den  TrookenrUumen  iwock- 
mftatög  rerteiit  «iod.  Unter  allen  Üraatänden  moaa,  wenn  kUnntliche  Erw&nnung 
angewendet  wird,  der  Regelung  des  Trocknens  alle  Aufmerksamkeit  gescfaenki 
w«d«n, 

B.  Pfta  Schmauoben  nimmt  man  nar  in  besonderen  F&llen  in  be- 
aooderen  Ofen  vor;  meistens  werden  die  CiegenijUlnde,  am  die  FSrdemng 
TOD  einem  Ofen  znm  anderen  xn  sparen,  nach  die  .statttindeDde  Erw&r- 
QiQDg  der  ticgtiDstiUide  r.u  benutzen,  an  doreetben  Stelle  geschmanobt, 
au   welcher  sie  gebrannt  werden  sollen. 

Da  es  aicb  hier  am  die  Oebandlaug  der  Thongageostliida  ia  bOberer 
Temperatur  handelt.  <o  darf  man,  nm  nicht  W&rme  tn  vergeoden,  mit 
der  Lnftiufulit'  nicbt  m  veracbwenilerüicb  umgeben.  Anderiieits  mu»» 
mindestens  so  viel  Luft  zngeflihrt  werden,  als  erforderlich  ist,  um  die  anC- 
genotumenen  WaaserdSmpfe  bei  der  Temperatur,  welche  die  Luft  tu  den 
einzelnen  Teilen,  wie  bei  dorn  Verlossun  dua  Scbraaucbrauroe»  noch  baU 
aicber  fest  za  hallen   (t,    142,    143,  5;U). 

In  dieser  Beziehung  entstehen  nicht  selten  Schwierigkeiten  bei  Anwendung 
der  Koast  Eweckm&uigi&n  Ofen,  denenigen  nAmlich,  welche  mit  Oegenrtrom 
iirbeiten.  Indem  diti  Luft  von  den  Tbongegenst&nden  Feuchtigkeit  unfoimmt, 
verliert  sie  so  viel  Wurme,  wie  zur  Verdunstung  derfell>«n  erßrdcrliob  idt;  ee 
'  mindt-rt  sich  daher  ihre  Ffibiickeit,  den  Wanerdun«!  festinhnlten.  Sie  Riobi 
aber  auch  Wänuc  an  die  noch  kalten  Ziegel  al>  und  wird  dadnrch  nfcbt  selten 
geawungen,  einen  Teil  des  Dunote«  fuhren  ku  Iswon,  welcher  sieb  an  den  kalten 

P>)  D.  p.  .1.  1874.  -J!14,  215;    18T9.  SSÜ,  424  n.  Abb. 

•I  D.  p.  J.  1H84,  2ö4.  aoi  m.  Abb.i    tühh,  HUk,  84«  m.  Abb. 

*)  D.  p.  J.  1876,  äät.  :>20  m.  Abb-t    167»,  288,  iÜ  m.  Abb.; 
S4«  m.  Abb. 
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2t«g«ISftclißn  tiU  W&wer  niedentcfaU^gL  l>a«  durch  lälrho  NctzaBg  der ' 
deren  ScbSuhrit  ud<1  undoie  pita  Eügonachaflon  erbeblictt  It^ideo  iB(U«en,'1 
auf  der  Hand-  Ea  wünl«  gut  «eio,  d«ii  Sittigungnttatasd  der  Luft  an  vert«iue- 
dencD  ^'tfillcn  d«  Trocken-  Iwsw.  ScbrnRncb-Raamea  baiiti);  tu  utitenwMdi»» 
fPad  hipiTiBcb  di«  Luftzufuhr  zd  rpff<^ln.  Allein,  die  bipmiit  verbündt 
Lndltchkeiten  lofsen  hierron  ubtcbtn.  WMbalK  man  der  Sicherheit  faftll 
mit  eineu  bedeutcodea  LcifttlbencbuM  tub«it«t. 

ßinricbtoDgen  ftlr  das  Schmaaclieii  finden  w.  n.  noch  Erw&bntio| 
O.  Daa  Brennon.    Mao  kann  die  BreosSfen  tintcrsebeidca  in 
ftir  uoterhruchonen   Betrieb  und  solche  für  stetigeo  Betrieb,    wanagli 

beide  (ini|iiicn  intiioaudur  llbergdien. 

Di«  robeste  Ciestalt  der  eratereo  wird  fUr  d«ii  Feldbtaad  beaat 

Auf  der  g«ehn«len   Erdo   werden  die   getrockneten   2ief(el    mit  Zwv<k 
_Bn  von   KohTenkletn  zu  einem  grouen   Block  fileiehenm  nufgemaoMt,  iu 
|i«aer  Block  von  einer  Uaucr  aus  gleichen  Ziegeln,  /wiieben  denra  aber 

jblo  liegt.  eingevehloMeii;   ei  wird  duti  Ounze  mit  Lchtn  ventricbea 
lann  »n  den  Knde  das  Feuer  entitQiidet,  weldiei  dem  Winde  «nt^tffva^ 
ist.     Der   eDtatiibendu  Bancb   ontwficbi  durcli  Öffnungen  der  Kinsclilij 
Oftchen,   welche  nach  Rvdarf  wAhrend   de«  Betrieb«  verengt.   b«zw.  fteaaUd 
oder  orwmt«rt  werden,  wie  auch  die  LnfteinbittaSffiaQSgeD  PDtaprecbcad«  K^■ 
gehme  erfahre n. 

Die  er«ti.'ntwifjki!lte  Wirme,  richtiger,  der  sie  tragende  luftreiche  KadcI 
«ttent  zum  ^cbinaurJien  der  Ziegel,  die  «ch  in  der  Ntba  des  Feoen  hefindee, 
mit  »teißrender  Temperatur  des  letzteren  erweitert  »ich  der  Kreje.  uiDerbalh 
welchem  dns  Schmuucben  stattfindot  und  ist  der  Bronnttotf  Tcrbraocht.  m>  wird 
die  dufL-b  die  Zwitchenrünm«  der  ^ebmnnten  Ziegel  sttttoheiide  Luft  erhiLct, 
du»  die  Verbindung  mit  dem  weiter  hinten  liegttulea  Breantitotf'  «irb  gut  «ul|i 
nebt  Der  diu  entfemtern  j^iegvlachichten  darcmtreichende  Rauch  bereitet  ab 
iinuier  neue  T<Mle  dtf  niiK;ke*  (durch  Schmauchen  dertvlbenl  vor. 

Ändert  nicb  die  Windrichtung  wäbreni)  des  HrandM  nicht,  w  gflln    * 
getobickten  Brenner  in  8  bi»  1'.;  T.ij'en  den  Bmmi  derartig  bu  voTlii. 
der  grOnte  Teil  des  Bloche«  zu  hrauchl>aren        wenn  aoob  geringw,  n^^iii. 
Ziegeln  geworden  itt.     WitterungB-  und  WindwQobicl  verMOgen  »ber  den  Ve 
lauf  des  Brandes  «ngt'mcin  au  atSrcn. 

Mun  entninitnt  dem  Block  einen  Teil  alj  i^ebr  Mlark  gebrannte  Zif 
(Klinker),  ^uen  Teil  alj  gut  gebrannte  Ziegel  und  einen  Ted  -.tU  ni-iQ|^ 
d.  b.  imgenflscnd  erhitite  Wiire.    Der  Re«t  iHiateht  in  unbrdu<  '  <lf 

»tÜcken  und  /ii.'^In,  welche  ni  wenig  erhitzt  wurden,  daM  «i«  h-  . 
wänden  nicht  verwendet  werden  kfinnon. 

£a  i*t  Torgencblagen,  drn  KeldbrAnd  mitteb  besondeier  Peaeritellen  diucb3_ 
Kuflkbren.*) 

äobr  eingebend  ist  die  Feldxiegelei,  ein^blieulicb  der  Brennverfafarea 
uoten  verMsicnnetcr  Quelle  abgehandelt,*) 

I>ie    Einriebtang    wird    xum    Ziof^elofea"),    wemi    man    die   Bin*' 
suliliesniDgBäftobea  uos  dauerhaftem  Mauerwerk  faerElullt  and  FonenteUou 
anbringt,  in  denen  die  Verbvennting'  geregelt  werden  kann. 

Fig.  SS«  itelU  z.  B.  einen  oben  offenen  Ofen  in  lotrecht««  Bfthnitl 
frfr  (ütd  die  KcuvrE tollen,  welche  »icb  nuf  dieganxeTitife,  oder  ih«  ~ 
Teil  der  Tiefe  erstrecken,     äic  sind   mit  RMten   vcrtteben,    unt' 
Asohenrtlume  aa  eich  befinden,    über  den  Ftneitttlten  t-b  sind  durcUbiüc 


•)  D.  y.  3.  1ST9.  -J3ä.  423  m.  Abb. 

*}  iL  Heusinger  v.  Waldegg,    Die  Ziegelfabrikation.     S.  AsS.    I«ir 
187«,  m.  Abb. 

*J  U.  p.  J.  1882,  3M.  &18  m.  Abb. 
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OewDIba  angebracht,  sodua  die  btt88«n  Raucbgaea  zerstreut  io  dt«  ZwkcIlM- 

illum«    da   Ziegel  häufen«  c   eatweicfaen.     d    bcxeichnet    ^in«    der    Vmtumu^^ 

wftnde.     Zum  t>chutit  gecen  Heeen  heSndet  sich    Ober  dem  Ofen  ein  IwcnMi 

Dach.     Um   sich   K^gnti   dis   F.innilsaf   du 

Windei  auf  die  Feucnctellen  eu  lehntten, 

ist    gegenflber    d«n    SohQröSiiujigen    «ine 

Wand  errichtet,  oder  es  werden  hier  Tor- 

QWiveheDd    Schirme    aafgectellt.     Sollen 

die  f^uer  deraTtiser  grOuerer  Ofen  nicht 

nicht  KU  lang,  d.  o.  bequemer  zu  bedicnan 

BWa,  10  xerfeut  man  ilire  Länge  wniil  in 

twei  Teile  nnd  bringt  die  SchQrffffnungen 

ui  beiden  LaDgsett«u   dos  Ofens  an.     Die 

UberwAlbangen  werden  zaveilen  nai  ge- 

aQgmd  widerstaadufähigen  Brucbst^nen, 

zoweilen   au«  gewiihnlichijn  Ziegel >t«in(n, 

zaweileii  aus  »og4!naiintea  feiierfeHten  Xie- 

getn  hergestellt,  welche  letzti>re  eine  Itn- 

f^ere  Dauer  der  Gewölbe  aicbem.  Zuweiten 
lildt^t  man  die  Decken  der  Feuerstellen 
dnrch  Überkragnng  der  za  brennenden 
Ziege). 

Nacbdem  der  Ofen  txMetxt  iat,  entxlindet  tnitn  in  den  FeuetsleUen  ein 
Imofatw  Feuer  (welches  dnrob  Reuig,  Tnrf  u,  dgl.  gpn&hrt  wird)  und  sueht  denen 
Hitze  nur  allmiblich  nteigun  xu  l^ftaen.  Ge  findet  das  Schuinuchen  itatt,  wel- 
che« je  nach  Art  doe  Thones  und  dem  Troolienheitegraäe  der  Siegel  I  bis  7  Tage 
wSbrt.  Dan  Schmauchen  gebt,  da  die  Lebhaftigkeit  der  W&rmeentwicklung 
stetig  geeteigert  wurde,  in  du  eigentliche  Brennen  Aber,  ffli*  wolehes  man 
Bbrigcna  nur  betieren  Brennitoff  (Steinkohle.  Ecfaweren  Torf,  troi:kne«  Holt)  ver- 
wendet, und  wi^lche«  in  3  bü  S  Tagen  Terlänft.  Vm  rocht  gleichförmiges 
Brennen  herbei];uf()brL>n,  niusa  der  Verlaaf  dewtelben  aorgfftlUg  beobachtet  werden. 
Fehler  in  der  Atirachichlunfj  der  Zttgttl  oder  di^r  späteren  Bedienung  Av»  Ofen* 
mefat  man  durch  Regelung  de«  Feueni  in  den  einzelnen  Fenenrtellen  und  dei 
Raucbabmgs  durch  die  ohere  Fläche  der  OfenfQllung  auisugleichen.  Die  oberen 
Schichten  lU-r  letaleren  werden  ungenOgend  gebrannt  wegen  der  freien  W&rmc- 
auwttahliiiig. 

Teils  um  die  OfenfDIlung  \m  oben  hin  gar  za  brennen,  teils  um  Brenn- 
«toff  KU  ipuTcn  und  die  Bedienung  zu  erleichtern,  werden  diese  ^fen  oben  dnrch 
■SB*  besondere  Decke')  oder  be«eer  durch  ein  Qewölb«  ge«chloseen,  welobw  mit 
OGhungea  anm  Abzug  des  Rauehea  reraehen  ist.') 

Man  deckt  abdann  diee«  Öffnungen  onch  Bedarf  mehr  oder  weniger  zu. 
Die  Verbindung  dieier  Offnongen  mit  eine«  Sohomutein  bewirkt  einen  heiteren 
Äbxng  des  Hauches  und  dient  za  lebhafterem  Anfachen  der  Feuer.  Daa  ist  da» 
Dfbild  de«  gegen wärti|;en  stehenden  Ofens  mit  steigender  Ilitie. 

Solange  mivn  die  Raaobgase  Horch  die  Zwi9ohentünme  der  m  Wen- 
nenden Thonware  senkreobt  emporsteigen  und  oben  entweichen  iSest, 
bietet  die  Knwngnnjr  gleicharmiger  Temperatur  immer  Schwierigkeiten. 
Blan  sacht  zuweilen  ieutere  dadurch  zu  beben,  da»  man  nor  etnen  Teil 
der  Wftrme  von  unten,  einen  anderen  Teil  derselben  aber  in  einiger 
Höhe  niftibrt.') 

Da  die  Temperatar  der  Gase  in  derselben  wo^erecbten  Ebene  ohne 
«reiterea  (im  vreseutltchen)  gleichartig  wird,  wenn  man  di«  Eiofiibr  dar- 


*)  D.  p.  J.  18S0.  SS;,  201  n.  Abb. 

■)  D.  p.  J.  1838,  150,  40a  m.  Ab)).;    1Sß3.  170,  tt!)  m.  Abb. 
'I  D.  p.  J.  1625,  IT,  li}3  m.  Abb.;    1888,  i7Q.  2»S  m.  Abb. 
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lelben  in  «iea  Hronomiain  oben,  die  Abfahr  tber  am  Boden  nitM 
laut,  60  sind  stehcndo  Ofen  mit  fallender  UiUe  Tietfacb  beliebt^ 
menüich   fUr  tessere   Thonw&ren   (Vcrblendziegel ,  T&pferw&re,   bis  nn 
PorMllan).') 

Fig.  268  stellt  ein«a  lolchea  Ofen   tut  PorMllau  in   senkrccblfrin  Schnitt 
dar.    Cm  den  eigeDtlicben  BniDnuren  .4  ämX  drei  PeuerBtellen  /  vorteilt,  dem 

Fluninie,  TcrmÖ^e  der  au»  feaerfeslem  ndh 
gebildeten  ädume  «  nach  oben  — *^^" 
wird.  Von  dort  sink«n  die  BwicbL  _ 
mAhlich  nach  unten,  entweichen  dnrcKi 
Dungen  der  Ofensofale  in  den  tiefer  bel»*^ 
genen  VergIShofen  Sund  vetlusMi  dicun 
«ben»  dunb  Öffnungen  der  OfentoUe.  nm 
ihren  W&rmerestTielleiditfllr  einen  TroekCD- 
ruum  hentugebcn.  ts  nnd  Scbanl&cbar,  S 
beseichnot  ein  pirtwaeK  Schauloch,  welcbai 
insbeaondere  auch  dam  dient,  nm  bei  Jen 
Äbkahlen  dw  Ofens  die  crwiUiote  Lufl»b- 
•trOmen  zn  lauen.  .Seitlich  angebracht«  Öff- 
nungen der  Ofen  A  und  B  dienen  tut  " 
Schickung  und  Entleerung  d^rscllfm. 

Es  mun  ddd  zugestanden  wtrd«! 
dass  in  diärartigea  Ofen  oben  eine  b&ber»  > 
Temperatur  herrscht,  als  unten;  allein 
dieser  Temperatumnlei^ebied  ßlilt  tdir 
gering  aas,  wenn  gegen  Ende  des  Bru- 
doe  die  Tbonware  &Ht  keine  WAnss 
mehr  aaftiimmt. 

Man  kann  nun   andi    die    heiaen 
Bjiucbgase  in    etwa   wagorecliter  Rieb- 
tung  durch  das  nafgeacbicbtet«  Brenngnt 
streicben  lassen,  sodass  die  betreSendan 
Öfen  liegende  genannt  tu  werden  verdienen. 

Die  bisher  bwfprocheuen  ^fen  leiden  im  allgentüoen  an  prcwer 
WArmeTergeadung,  weil  nahezu  die  gesamte  Yon  der  Ware  auff^euom- 
mene  WUrme,  ein&chlie£»licb  derjenigen,  welche  in  den  Ofenwftndcn  auf* 
geapeicbert  war,  bei  dem  Abknhten  deü  Ofeninhaltä  verloren  gebt  und 
weü  mau  etwa  vom  Beginn  den  eigentlichen  Brennens  an  die  Rancbgu« 
mit  hober  nnd  immer  steigender  Temperatur  entweichen  Insst.  Der 
letsterem  Verfahren  liegende  WBrmeverlubt  kann  dadurch  gemildert  wc 
den,  daes  man  die  auü  dem  Brennofen  abziehenden  Gnee  noch  zn  andern' 
RrwSruinn^^zwftken  b«niiUt  (I,  1T|),  2.  Ü.  xuui  Trocknen,  äcbmauchen 
ta.  w.  n.)t  zum  Erbitten  der  Verbrennungtlnd.*)  Ebenso  ist  es  mit  der 
Wiirme,  welche  die  gebrannte  Ware  und  die  Ofenvrftnde  aargenomaen 
haben.  ^) 


Tl«.M8. 


•}  D.  p.  },  1680,  2M,  160  m.  A.bb.i    l«S3.  350,  531  m.  Abi).;    lS8t, 
1«4  m.  Abb. 

•I  D.  p,  J.  1870,  330,  427  m.  Abb.;    IS80,  280.  1&8  m.  Abb.:    1882,  21«. 
iU  m.  Abb.:    18^4,  3U.  337  m.  Abb. 

')  D.  p.  3.  1871,  214.  207. 
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Cbersichtliclier  igt  die  Anetnanderreihnng  mehrerer  Öfen  derart,  du9 
dia  AbbitM  des  einen  Ofens  zum  ErwILrinen  Inizw.  Scbiuauchen  des  Id- 
baita  des  folgenden  Ofens  dient.  So  schaltet  man  4  nnd  mebr  Üfcn 
luntereioBnder  und  liest  zuletzt  den  bwher  aosgenntiten  Itaacb  nocb  zum 
EIrwKrmoa  der  TrockenrSumc  dienen'),  wahrend  die  in  der  gebrannten 
War«  und  den  OfenvrSnden  aufgeepeicherte  WKrme  nnr  nebeuslchlieh 
oder  gamiobt  benutrt  wird. 

Fig.  26»  stellt  die  OFeninlagc  von  Thiele.  GOtieK  &  Schulte  dar. 
^,  B,  C  und  D  und  4  Broniiijren,  welche  loit  je  drei  Rostienerunffeo  f  T«r««lien 


iy 
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PI«.  3«. 

sind.  Der  Ranch  'fllllt  darch  ÖiTnuagen  der  Ofensohlen  (die  durch  Reobtecko 
mng«il«ut«t  «inil(  in  »nterirditche  Kanäle  n  und  •'  und  vird  mill«U  discer  «nt- 
Wfider  einem  folgenden  Ofen  oder  einer  der  TrockenlcAmmorn  F  und  E  zugeführt. 
Unter  der  tfohle  der  letaterwi  »ind  snhlrelcb«  Knn&l<*  angehr ^olit,  welche  der  Uaucb 
durehfltr&mt,  bevor  Or  tarn  Schornstein  G  gelangt,  lici»iii*>!*wme  wird  der  In- 
halt dea  Ofens  J  ubgckfiblt.  Bs  «tr9iul  kult«  Luft  dorch  die  F«uoruDK^n  f  ein, 
•erwäroil  lieh  iin  dvr  gelirannlen  Ware  und  entweicht  «dann  dorch  Öffnungen 
der  Ofendecke,  welche  IVeigetegt  sind,  in  den  Trockonraum,  welcher  über  den 
Ofen  giüh  befindeL  In  li  vrtrd  e«braiuiti  der  Rimoh  strDait  von  hier  nach  D, 
iroselbst  er  nu%  einigen  der  HodenSlfnuDgen  herrortrilt,  dann  nach  C  nnd  «cblieu- 
lieh  unter  die  Sohlen  der  'rrockenkammern  Ji  und  F,  um  eodlicb  in  den  Schoni- 
atein  abmOicasen. 

Am  vollkommcnstctt  ist  die  Wttrmeansnatning  im  sogenannten  Ring- 
ofen, welcher  zuerst  toq  Hoffmann  &  Licht  ausgeführt  wurde.') 

Deraelbe  wurde  frOher  m  aasgefohrt,  das^  sein  Grandri^s  einen 
kreitranden  Hing  bildet«;  spSter  iiat  man  ihn  der  bequemeren  Ausführung 
lialber  ab  langgojyigenen  Ring  auagebitdet.  Der  (kleinkUmige)  Rrennstolf 
-wird  durch  ölTnuntieD  im  OewUlba  des  Ofens  eingeworfen,  »odas6  er  in 
Scbüchtea,  welche  anter  den  EünwnrlViffnungcn  ausgespart  sind'),  a*if  Hcr- 
Torragungen  sich  bSogt.      Durch   die   früher   gebeizten  Ofwteile  strOmt 


1)  D.  p.  J.  I»59,  IMI.  iQi;  is:>9.  151.  370,  158.  ii;  1879,  232,  43J,  388, 
4«4;    1630,  eAH,  44.  Ai>;    lüSI,  *.!42,  247;    I8S5.  "llti,  513,  »Ünitl.  ni.  Abb. 

■)  D.  p.  .1.  ]ä:>3,  210,  6!i;  1860,  ISä,  178  m.  Abb.,  V^.  1%3,-  1871,  SM), 
79;  1812,  2Ai.  2y)%  m.  AM.,  811;  1B7S,  210,  69;  1878,  22S,  65,  242,  43i  ta.  Abb, 

'1  D.  p.  J.  1S7Ö,  S«S,  ^25  m.  Abb. 
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Lull,  welche  bocb  ethitxt  d»  einlriSt,  woMlbat  nunmehr  gebrannt  werden 
soll  nnr)  sich  ooBtoDdelos  mit  dem  ßreiio«h>ir  verbindet  Die  Plotume. 
bei^w.  der  Raaeb  srQmt  in  gleicher  Uichtunp  weiter,  erbiUt  Ai«  Tbon- 
w«re,  welche  dcmnBcb»i  gcbniiiDt  werden  »oll.  tchmaurht  die  folgeiidv 
und  entweicht  sohlies&lich  st&rk  abgekühlt  in  den  BcbomBt«in. 

flg.  270  sttiXt  einen  geatreokten  Ringofen,  Bber  «eichen  gennuer«  1 
peratUTMobftohtiingeD  bekannt  gegeben  sind*),  in  Orundrin  dftr.    Zwfi 


dl 


n».  «0. 
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Kanäle  1   bi»  7  uml  fl  hU   14  ntcUen  an  ihren  Enden  durch  »GiÜirhc  Offn 
in  Vvrbindatig;  Kwtscben  ihnen  befisdvt  eich  der  KancbiamDiler  B,  wtk 
einenieit«   durch    einen   KaniJ    Jem    recbtji    lielegenen    Schornatein    anach 
andeneita  durch  anstellen  (reeignetur  Ventile  mit  jedem  der  dnreb  12.. 
beiceiebnelen  Orte  in  freie  VcrbinduDg  gesetzt  werden  kann.     Ww  Ventile  na 

9  und  10  sind  z.  ?..  geöffnet  (gosogeol.  sodft«  von  dioMo  beiden  Orten  <I«r 
Raucb  durch  den  Kauchfainmler  lutn  Scbornttein  ecaatigt  wird;  iw;--v<-  '0 
und  11  lielindet  sicli  augfnbliclclich  eine  festt  'Wand.  Aui  l.*)  wero 
brannten  und  abgekühlten  Zivgul  ontfctni.  Es  BtrOnit  durch  die  AusUj«:' 
etwas  frische  hutx  ein.  Mehr  kalte  Luft  tritt  Jurob  die  freigelegten  A 
Offnungen  der  Ort«  u  und  1  ein.  Sie  wirkt  hier,  wie  an  den  rolgmdea 
2  bia  nach  4  hinvia  abk&blend,  nimat  aber  dabei  dermiKsi^n  an  Tnn 
SU.  dan  aie  sich  mit  dem  bei  4,  5  und  K  eingeworfenen  Brennstoff  «ofi 
bindet.   Die  gebildeten  ICauchgase  durehstrOmvn  M/dann  die  Orte  6,  7.  t^,  9 

10  und  entweichen  ?on  di-n  letzterwähnten  beiden  durch  ■1ie&oblt>*^  «^der 
unmittelbar  über  dervelben  sum  Schornstein. 
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Den  Wccbeel  der  Teiupei-iUurt-n  erkennt  man  ans  der  Scbaollnlf, 
Fig.  2Tl  wied«Tgi«ht    Im  Anfange  von  14  herrscht  nnn  eine  Tem(>erAtur,  wel 


>l  Ferd.  Fiicher.  D.  p.  3.  187$.  SXi,  £48  m.  Abb. 
V  D.  i>.  J.  1881,  24ä.  n^  m.  Abb. 
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da*  ATiitiBf^eD  <!«  gebrannten  Wiu«  eben  geiitattel:  von  da  ub  »teifft  di«  Scbnu* 
^^ioio.  bis  tie  zu  Ende  Ton  4  die  obcnto  lircnze  (%8*)  ^reicht.    Der  B&ueb  t~''*' 
^Boduun  auf  uagobronnt«  Wwo  und  Dimint  nucb  an  Tcrapvratur  ab.  teÜH  dt 
I^BVerdunitet]  de«  WasBen,  t^U  dnrcb  Krhitwn  der  Ware,  todiua  er  mit  aar 
[      in  den  RaocbBammler  selaitgt.    Die  Stelle,  voeelbst  gefeaert  wird,  ritckt 
I      alltoihlich  in  der  Ricfatuai;  Torwirts,  in  welcbvr  sich  die  Luft,  bezw.  derB«nf 

bewegt.  Man  bewiti?t  die  Wand  w  und  ilberlilcit  der  inawischen  angclirnnhten 
{  Wand  ifi  d«n  AbBcblase,  Öffnet  daa  Ventil  bei  11  und  schlieut  danjeniRe  bri 
1      9  o.  ■.  f. 

I  Frfiber  liettaDden  die  Wände  m-,  «r,  aua  Eiien,  und  wurden  nach  oben 

oder  Mitwftrta  beranigeiogen.  Xenerdinifs  fertigt  niiin  «ie  tneitttoa  am  Papier.') 
Ea  wird  die  aus  «usannien^klebteni  Taitoti'npapicr  gvbildvte  Wund  «Dgelclebt. 
naehdeu  d>?r  betreSiende  'IVit  d«x  Ofena  mit  frixcber  Ware  angeffltlt  int,  und  in 
ihr  <rin  kkinea  Luch  angcbmcbt.  Sobald  nun  daa  Folgende  Ventil  gcscgcn,  das 
Torhersebonde  gi-schlon«n  wini,  >uugt  der  Rchornslein  dvn  Raucb  «o  durcb  da^J 
Tx)eh,  dasB  »ine  Ton  der  ateipenden  Temperntnr  mtlrbr  gewordenen  Bänder  ab>^ 
bröckeln  und  bald  die  ganie  Wand  zerfUUt.  Es  ist  aocb  vorgcschliieen  worden, 
den  Abetcblnu  mittels  SnodtchilUiing*)  oder  niitt«li  fester  Wände'')  zu  be- 
wirken. , 

W.  o.  (S.  913)  wurde  Khon  auf  die  Gefahr  bingcwiesea,  dass  di«  tarn  Schmaii- 
I      üben  dienenden  itauchgacc  infolge  zu  weit  gelieader  Abkühlung  einen  Teil  der 
aofjgeDOiQQienen  FeucbUgkelt  austcbeiden  lauen,  sodaai  auf  der  kalteaten  War« 
'      ein  feuchter  Nifdcrschfag  «ifh  bildet.     Dm  «>Ichei  eii  renneidon,  ffihrt  man 
wohl  mittels  besonderer  EaoILle  (Ecgenannter  Eitzclciter)  faeinc  trockne  Luft 
aoja  dem  in  Abkühlung  begriffenen  ttauoie  xn  demjenigen  Ofenteil,  in  welchem 
gwcbmancht  wird*),  ätoigert  also  das  Verafigen  der  Gaw,  Fouchtigkeit  aufzu- 
nehmen, Wxw.  feilt  Zuhältern. 
I  In  gleichem  Sinne  wirkt  nebenbei  die  Anbringung  kleiner  Boste  in  der 

f      Ofensoble   unter    di-n   EinwurfCfliiiingen    deg   BrennHloffeR*),    denen    vnn    unten 
frische  Lnft  zugefüliit  wird:  auch  möge  anf  ein  ftltetcs,  rerwontltei  VerfabrnaJ 
hinKewic'Keii  weiden.*) 

Die  »Aeben  angefOhrten  Roste  loUen  Übrigens  die  TollrtAndige  Verbren- 
nung der  Eoblo  sic-bern-  Maocbo  andere  RoetancwdDUDgen  im  Biogofeii'^l  be- 
swecken  teil*  dos  Gii>icbe,  rollen  aber  Icii*  atirh  die  nnmiltelhare  BerOhrung 
des  BrennstoSn,  licxw.  der  Aiiche  mit  der  l'honware  —  welche  ku  SdtSnbeitt*] 
fehlem  VeranlBBSung  giebt  —  verhindern.  Auch  bat  man  die  Brennaobftobtd 
(S.  ^17)  aus  fc«teffl  Mciticrwerk  gebildet*),  um  Brennstoff  iiml  Ai>che  Ton  der 
Ware  fem  lu  halten. 

Endlich  sind,  sds  gleiche  Zwecke  Tcrfolgcnd,  di«  mit  Gai  geheizten  Ring- 
Ofen  zu  erwähnen.*) 

Der  den  soeben  abgebandeltcn  RingGfen  za  Gmnd«  liegende  Ge- 
danke, durch  Gegenittroni  an  Wtirme  in  sparen,  kommt  ebenso  mr  Qel* 
tuDg.  wenn  man  immer  dicKeibe  Feuerstelle,  Eintrags-  naü  Aiulrftgs- 
äffiinog  benutzt,  aber  die  tn  brennende  War«  tod  der  RintragsOftiung 
bia  rar  AtutragsOfTnung  stetig  oder  acbrittneiee  vorrttcken  luaet. 


»)  ü.  p.  J.  iSTfl.  282,  426. 

1)  D.  p.  J.   16S0,  ■i»S,  U  m.  Abb.i    IBSI,  U%  247  m.  Abb. 

M  D.  p.  J.  18S4.  -2A4,  laß  m.  Abb. 
1        *)  D.  p.  J.   1876.  2S1,  218;    IST9,  SS2.  42T;    1882,  -24C,  S]5(    1884.  8Si 
18,  iW*;    18B:'<,  207.  bl!»,    Wl,  270,  SfiO,  fail  sBmtl.  m.  Abb. 

*)  P.  p.  .1   lis;9,  288,  46^  m.  Abb.;  1880.  2S8.  236  m.  Abb. 

•)  H.  p.  J.  1879.  2W,  387. 

')  D.  p.  J.  I8B0,  2S8.  45.  227)  1884,  SM,  166;  t88K,  2Ö7,  &I5.  ünÜ.  m.  Abb. 

')  V.  p.  J.  1881.  -iöi,  214  m.  Abb. 

•t  Ü.  p.  J.  1871,  200,  457i    I8S0,  SSS,  227;    1B82.  £M,  :>I7;    1864,  2M, 
lee,  SCI ;    1888,  2?0,  247,  dUull.  m.  Abb. 
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Fig.  272  verainnliclit  einen  dementsprechenden  Eanalofen'j  {rgl.l,  17S). 

Etwa  in  der  Mitte  eines  geraden  Überwölbten  Eanales,  bei  F,  wird  ge- 
feuert, entweder  auf  eeitlicb  angebrachten  Rosten,  oder  indem  man  den  Brenn- 
Btoff  durch  Öffnungen  der  Kanalaecke  anf  die  eu  brennende  Ware  streut  Linki 
{in  besug  auf  die  Figur)  tritt  kalte  Lvitt  ein,  erwärmt  sich  an  der  ihr  begeg- 
nenden,  abzukühlenden  Thonware,  dient  (in  der  Hegel)  zum  I^ren  des  Feuera  / 


S  — -' 


m 


I- 


Ftg.  273. 

und  strSmt,  mit  Rauch  gemischt,  unterwegs  die  ihr  begegnende  frische  Ware 
trocknend  und  erwärmend  weiter,  um  in  den  Schornstein  s  zu  entweichen.  Die 
Thür  t  dient  sum  Verschluss  des  Ofens.  Wagen,  welche  mit  der  zu  brennenden 
Thonware  beladen  sind,  treten  nach  Öffnung  der  Thflr  t  ein.  und  verlassen  den 
Ofen  an  seinem  entg^engesetzten  Ende,  werden  entladen  und  wieder  be- 
laden, n.  B.  w.  Der  Schutz  der  eisernen  Wagen  vor  Beschädigungen  durch  die 
Hitze  des  Ofens  ist  schwierig,  scheint  aber  die  Lebensfähigkeit  der  Öfen  nicht 
ernstlich  zu  bedrohen.  Man  hat  auch  die  Längengestalt  des  Kanalea  kreisboden- 
ffirmig  gemacht*),  wobei  der  ausserhalb  des  Ofens  belegene  Rest  des  Kreises, 
in  welchem  die  Wagen  sich  bewegen,  zum  Be-  und  Entladen  der  letsteren  be- 
nutzt wird. 

Feinere  Thonware,  insbesondere  Porzellan,  muss  vor  der  Berühmng 
mit  den  ßaachgasen,  und  so  vor  Schädigung  ihrer  Schönheit  geschützt 
werden.  Es  lässt  sich  zwar  durch  Wahl  des  Brennstoffes  (Steinkohle 
schädigt  nicht  allein  durch  vom  Rauch  mitgerissene  Asche,  sondern 
namentlich  durch  ihren  Schwefelgehalt)  und  Anlage  sowie  Betrieb  der 
Feuerungen  (Erzeugen  sauerstoffhaltiger  —  oxydierender  —  oder  saner- 
stofffreier  —  reduzierender  —  Flamme)  viel  zum  Schutz  des  Brenngntes 
erreichen,  man  bringt  sogar  hierdurch  zuweilen  absichtlich  gewisse  Fär- 
bungen hervor.  Soll  indessen  nur  die  Hitze  der  Flamme  anf  die  Ware 
einwirken,  so  muss  letztere  von  ersterer  vollständig  abgeschlossen  werden. 
Das  geschieht  duvcli  Anwendung  von  Kapseln,  in  welche  das  Breun- 
gut  gebracht  wird,  oder  Muffeln  (I,    196). 

Die  Kapseln  sind  dickwandige  GefUsse  aus  feuerfestem  Thon  mit  gut 
Bchliessendem  Deckel.  Vielfach  wird  auf  die  eine  Kapsel  eine  zweite  so  gesetzt. 
dass  letztere  gleichzeitig  den  Deckel.,  der  ersteren  bildet.  Die  Fugen  zwischen 
Deckel  und  Kapseln  imd  sonatige  üffnunj^en  werden  nach  Bedarf  mit  feuer- 
festem Thon  verstrichen.  Man  hat  alii  Rohstoff  für  die  Kapseln  folgendes  Ge- 
misch vorgeschlagen^):  100  T.  Sand,  5  T.  Gips  und  4  T.  Dolomit,  welches  ge- 
formt, gepresflt  und  bei  Weisaglut  gebrannt  wird.  Sonst  werden  die  Kapseln 
wie  gewöhnliche  feuerfeste  Thonware  behandelt  und  vor  ihrer  Verwendung  im 
Verglühfeuer  (S.  916'  gebrannt.  Die  in  den  Kapseln  zu  brennende  Porzellan- 
ware muss  80  gestützt  werden,  dasa  sie  möglicbst  verhindert  wird,  sich  bei  dem 


')  D.  p.  J.  1875,  216,  200;  1879,  232,  428,  283,  382;  1880,  288,  414,  476; 
1884,  2Ö1,  79;    1885.  257,  514,  sämtl.  m.  Abb. 
")  D.  p.  J.   1880,  238,  414  m.  Abb. 
»J  D.  p.  J.  1880,  236,  161. 
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eintretenden  weichen  Zaetande  xa  veniehen.    Hierzu  dienen  zuweilen  besondere 
EinricbtunKen.*) 

Der  Muffelofen  besteht  entweder  aus  eingemauerten  feuerfesten  oder 
sonsÜgeD  Qefäsaen,  welche  da«  Brenngut  aufnehmen  und  von  aussen  seitens  der 
FlBmme  beapOlt  werden'),  oder  aus  derartigen  ROhren,  welche  der  Rauch  durch- 
fitrSmt,  während  das  Brenngnt  sie  umgiebt.'J  Erstere  dienen  hauptsächlich  zum 
Einbrennen  der  Farben  (b.  w.  u.). 

Der  Brennstoffaufwand  beträgt  bei  den  besten  mit  Gegenstrom 
arbeitenden  Ofen  35  kg  reinen  Kohlenstoff  aaf  1000  kg  fertige  Ware*), 
steigt  aber  nicht  Eelten  auf  das   10  fache  dieses  Betrages  und  mehr. 

6.  Das  Verzieren,  bezw.  die  Oberflftchenbearbeltiuig  der  Thon- 
waren. 

A.  Um  den  Thonwaren  eine  andere  Farbe  zu  geben,  als  ihr  Scher- 
ben von  Natur  darbietet,  werden  dieselben  oft  —  vor  dem  Brennen  — 
mit  einem  dUnnen  Überzug  anderen,  regelmässig  sorgfältiger  ausgewähl- 
ten und  vorbereiteten  Thones  überzogen,  von  dem  man  weiss,  welche 
Farbe  er  beim  Brennen  annimmt.  Soll  nur  eine  der  Flächen  oder  we- 
nige derselben  diesen  andersfarbigen  Überzug  erhalten,  so  wird  der  be- 
treffende gehörig  flüssig  gemachte  Thon  aaf  die  sonst  fertig  gestalteten 
Gegenstände  gegossen  und  der  Überäusa  ablaufen  gelassen.  Man  nennt 
hiemach  das  Verfabi-en  das  Begiessen.  Will  man  den  Gegenstand  voll- 
ständig mit  dem  färbenden  Tbon  überziehen,  so  taucht  man  ihn  in  die 
Thonbrühe. 

Wegen  des  verschiedenen  Schwindens  des  verhältnismässig  dElnn  ange- 
machten Thones,  welcher  die  Farbschicht  bildet,  gegenüber  demjenigen  des 
Werkstückes,  löst  sich  der  Beguss  oder  Anguss  oft  von  der  Ware  —  viel- 
leicht erst  nach  einigen  Jahren  —  weshalb  die  begosaene  Ware  mangelhafter 
Dauer  ihres  Beatandeg  verdächtig  ist. 

B.  Blaoschwarze  Färbungen  der  Dachziegel  werden  auf  folgende 
Weise  gewonnen.')  Nachdem  das  eigentliche  Brennen  vollzogen  ist, 
werden  die  Rauchabzugsüffnungen  (des  einfachen  gewölbten  Ofens  mit 
ßostfeuemngen)  geschlossen,  auf  die  Roste  frisch  geschlagenes  Erlenholz 
gebracht  und  sowohl  Feuerthören  als  Aschen fallöffnangen  möglichst  dicht 
verschlossen.  Es  wird  durch  die  vorhandene  hohe  Temperatur  das  Holz 
vergast,  der  Qaalm  erfüllt  den  Ofen,  und  durch  seine  reduzierende  Wir- 
kung werden  die  rot  gefärbten  Eisenoxydverbindnngen  der  Thonware  in 
scbwarzfärbende  Eisenozydulverbindangen  verwandelt. 

Man  gewinnt  eine  ähnliche,  indes  weniger  schöne  Färbung  durch 
Eintauchen  der  gebrannten  noch  heissen  Ziegel  in  Teer  (Tunksteine). 
Aach  andere  Flüssigkeiten  werden  zu  diesem  Tränken,  welches  gleich- 
zeitig die  Ware   wetterfester    machen   soll,    benutzt.      Die  Filrbiing   wird 


')  D.  p.  J.  1880,  286,  242  m.  Abb. 

»)  D.  p.  J.  1873,  210,  66;  1880,  236,  241  m.  Abb.;  1882,  246,  -116  m.  Abb.i 
1884,  254,  ä39  m.  Schaiibild;    1SB6,  260,  318  m.  Abb. 

■)  D.  p.  J.  1884,  254,  165  m.  Abb.;    1886,  259,  43  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1876,  220,  527. 
»J  D.  p.  J.  1872,  206,  317. 
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nor  daoD  öue  bUbscbe,  wenn  die  Ziegel  eioe  ojCgUcbst  gleichnilasf 
nicht  ax  niedrige  Temperatur  haben.  Man  bat  daher  eine  taecfaaAbdM 
KioricbtuQg  vorgeschtngeD  *),  welche  die  Ziegel  eotspreohend  bagsu 
dutcb  einen  Ofen,  doroh  das  Bad  nnd  schliestliefa  darcfa  eine  KoU- 
kammer  fubrt. 

0.  Die  wicbtigäte  hierher  gehCrende  UberfiaebenbeArbeituDß  isl  da* 
Verglftsen  oder  Glasieren.') 

Die  Glnsnr  ist  ein  dlinnor,  vSitig  gefloaeener,  der  Tbonnrntae  tat 
nnhllngender  glusaritget  Überzug,  durch  dessen  gUlnxeudee,  oft  veraehie» 
den  farbiges  Ansehen  die  Ware  verschünerfc  werden  Boll,  und  der 
gleich  die  Bestimmung  bat,  die  Keinbaltnag  m  erleichtern,  »owie  ' 
nicht  gesinterten  Mafisen)  dut^  Einsangen  mn  FlUssigkeiten  m  Terhinc 
Eine  gnte  Glasur  maes  vor  nllem  schön  geflossen  »ein,  daher  eine  gl 
von  W«11«D,  1'ropfen  und  anderen  ETb&bongeu  freie,  gUinteade  Ol 
ohne  Bläschen  dai'hieten;  ferner  Überall  gleich  btark  nnd  nit-bt  tl 
Aufgetra^n  eeiu,  fe^t  an  den  Gegent-tünden  hallen  und  nicht  die 
dem  Namen  Haarrisse  bekannten  feinen  Sprünge  teigen.  Die  Hn 
risse  find  Folge  rerscbiedenen  Schwindens  des  Glaatiberxugefi  geeenDber 
dem  Scherben  und  verwandt  mit  dem  noch  grSeseren  Fehler 
dp  ringen  8  oder  AbblKttern«  der  Olaeur.  Das  Einbrennen  ■. 
findet  hei  hoher  Temperutnr  statt;  Kohwindet  nun  bei  dar  folgendpn  AI 
kuhlnng  die  Glaanr  mehr  als  der  Scherben,  so  lerreisst  die  Glawir 
vielen  ätellen,  es  bilden  sieb  in  ihr  die  Haarrisse  (I,  446);  whwinti 
der  Scherben  mehr  als  die  Glasnr,  so  springt   letitere  ab.  Hxil- 

et&ndca  kann  nur  wirksam  begegnet  werden  doreb  sorgf&ii  >  i  .luan^ 

der  Olasurmischung  an  die  betreffende  Thonart. 

El  wird  für  undicht« Scherben  angegeben*!,  das«  die  Glamr  um  ao  Icdebtfiftf 
sig«r  aein  dOrfe,  je  qoarsreicher  der  ^herben  sei;  mit  der  Zimaboie  d«  IboiMi 
im  Scherben  mUGie  aber  die  StrcngRüMigkeit  der  Glasur  «ncbsen.  Fei 
feinkSrniger  derQuaroand,  uoi  »o  ItncbtRüHiger  dürfe  die  Glasur'seini 
Zunahme  dca  Veldapatgebaltee  im  Scherben  mQite  die  Scbmeltlemtierat 
etngert  werden,  rfir  gerinterta  oder  dichte  Scherben  gelten  aber  dint 
geln  nicht. 

Hinsichtlich  der  Farbe,  fiSrte,  StrengtlflssigkeU  and  <)e«  Wident 
des  gegen  Kinwirkung  der  SUaren  sind  die  Anforderungen  nach  den  Gl 
tongen  der  Glasuren  sehr  verschieden.     Die  Zuaantmensetxnng  d^-  Gl 
einren  ist  ebenso  mannigfaltig,  als  jene  der  Thonmawen.  auf  welcben  ni 
angebracht  werden,  nnd  mnss  sieh  aaBs«r  den  angeftlhrten  Scbwindunj 
verb&ttuissen   nach  der  Feinbeit  der  Ware  und  (hiniuchtlicb   d«i  3chmel 
barkeit)  noch  der  beim  Brennen  anmwendenden  Hitze  richten, 
folgende  Uauptgattungen  von  Glaauren   unterscheiden: 

a.  Salzglasur.     Dachziegel,  Manoniegel   nnd    .'  ''pfemre' 

erhalten  einen  sehr  dUcnen,   wenig  gllnzeuden,  sehr  i*-  >)den 

<)  D.  p.  J.  ia&2,  ISS,  16$  m.  Abb. 

*)  D.  p.  J.  1(131,  41.  ^6:    1880,  2U.  J49t    1883,  246,  SB,  Mi    1699, 
1«8;    1884,  SftS,  374:    UBO,  278.  874. 

*)  Notizbl.  A.  Verein«  s.  Fabrik,  v.  iCiegeln  1B80,  &  17S. 
D.  p.  J.  1881.  280,  471. 
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abenng  nnf  folgendem  Wege,  ihn  bestralcht  tot  A«m  BreniMii  die 
War«  mit  Kocbeals  oder  wirfl  (beaer  Gnd  hHafigtir)  b«i  AbschloBS  des 
Bnuides  Kochsalz  in  den  FenerrKom,  aadi  nolil  in  den  Ofen  aelb&i 
|S.  «80).  In  der  ÜlUbtiitze  wird  du  Stdt  auter  Lmwirkung  des  Tbonoi 
xersetzt,  doa  Natron  mit  dem  an  der  Oborääcbe  der  Wbi-b  liegenden 
Thongemenge  rei-bunden  Qnd  co  die  Vei-gla«ang  herbetgefBbrt 

b.  Dorchbicbtii^e  Bleiglosor.  worin  nass^blicisUrh  oder  hanptsäch- 
Ucti  Bleiozjd  doii  Plasämitlct  tst,  vrelcbeü  die  Qbrigen  Bestandteile  (Kiesel- 
erde, Tbonerdn  n.  3.  w.)  zu  glasiger  Bchmelzang  bringt;  die  leiehtäDnigst» 
Gluur,  welche  zwar  weich  (der  AbnutEung  nicht  sehr  widerstvhend)  ist, 
aber  eich  stibr  innig  mit  der  Tbonmoase  verbindet.  Wenn  die  Menge 
des  Dleioiydes  darin  nicht  zxt  gross  ist,  widersteht  sie  geiitlgend,  wenn 
ancfa  nicht  voUkommen,  der  nuHl^enden  Kraft  schwacher  SSareo,  und 
i»t  daher  bei  KochgescbirreD  nicht  gesundheitsgef&hriich. 

Fitr  ftenieinc  TjSpferware  »etst  man  die  Btetgiiuur  hat  BleiglUlt«  und  ((Hh 
ben,  eisen-  und  tfaoniiaUigen  Sand«,  oder  aus  BJi<i({l&tte  und  lA'hoi,  Vereate- 
lohm,  tluainmen  IIV»  bis  V*  Teil  Olfttte  auf  )  Teil  Lehm;;  itatt  d<?r  OIKUa 
kann  auch  Bleiglanx  (TQpferera)  dienen,  der  im  Breiitifeuer  zorlect  und  in 
Bletoxjd  nineewaDdeH  wird.  Die  Gliuur  hat  eine  ftelblicbe  färbe.  Man  Ckrbt 
üe  na^h  Erfordernis  durch  Terachiedenc  B«imi»chuDgeo:  blau  mittel«  Zaffer, 
grtln  mit  Kupreroxjrd  (Ku|iferä»ohe),  braun  mit  Braunstein  odvr  Brntinitein  und 
KupferoMhe,  ochwart  mit  BrAunateiD  und  KtfleTihAminencblag,  gelb  mit  rohem 
fipieiytanz  (Scbwerelantimon),  rot  mit  Eiacnund  odi-r  Ei^enritnol;  «teilt  aber 
sucb  mit  der  nicht  g^fitrbteo  Olaaut  farbig  Ware  änr,  indem  man  die  lofi- 
toooke&en  oder  berdU  gelinde  gebrannten  Qeacfairre  mit  gelbem,  braunem,  rotem 
Tbonbrei  begietst  (von  welchem  ucb  eine  dDnne  Schicht  aobAnttt}  und  dann 
wieder  trocknet  (ÄngicBticn,  Begieasen,  B.  921).  Ebi-nao  werden  oft  (üegen- 
stlnde  Tcn  geringen  'l'bou  mit  weiaMDi  Tlron  angefi>oei«n:  dann  moa  aber  die 
Qla«ur  von  weJt»em  metifrei^n  Qnaraandc  («tatt  lieiiui  oder  gelbem  Sande)  be- 
reitet nin.  um  die  weisse  Farbe  iiicbt  zu  rerdertwn.  Uan  stellt  mit  Anguii- 
farben  einen  Marmor  dar,  indem  man  (ich  <-inua  GeHLsseB  mit  3,  3,  4  Abtei- 
hingen bedient,  we^c^hc  in  einem  gern eintchaft liehen  Aiiagtua  «ndigen:  die  vet- 
scfaiedenen  Karben  tiii^Eiien  dann  in  einem  iftiahic,  aber  untermengt  anf  daa 
Oeachirr,  wilchos  dnbci  bviicbig  gedreht  oder  geschwenkt  wird,  um  wellenartige 
bontc  JCeiuhnuugen  tu  bilden.  Dachziegel  gla«i«rt  man  mittels  Blciglütte  und 
Braunstein  oder  BieiglUte  und  KupferaMbe  »owobl  mit  als  nhne  Lehm-  oder 
SandziuatK.  —  Die  farblose  durchHichtige  Ohuiur  des  Steinguts  wird  aus  Qnara 
(wviHem  Sand  oder  Feuerfteinmehl),  aewSbnlicbem  Olaw,  Mennige,  Boda,  oft 
mit  Znsata  Ton  Granit  oder  Feldspat  bereitet;  in  England  aiu  Quarzmehl,  ler 
iwtztem  Granit,  BleiweisB  iM^nnige)  und  KnilallgliM  iFlintelAs),  mit  oder  ohne 
Zosatt  *0»  Salpeter  nnd  Borax.  —  KUr  Tliongeci-hirre  wird  folgendes  Oemisch 
■ehr  empfohlen^):  2^  T.  Quart  oder  Giusuraand,  4i>  T.  Glitte,  IS  T.  Pfeifon- 
thon,  0  T.  bester  Braunstein,  5  T.  Kreide,  welche«  gefritlet  und  dann  gemahlen 
werden  »oll.  —  Das  engliiche  Porzellan  und  da»  Friltt-npi>ru!llan  bekommen 
Tvrscfaieilentlicb  satammengeietEte  Lleihaltif^e  Glasuren  (S.  SbO). 

Eine  eigintamliche  gemlldeartige,  aber  gL-w6bnlii:fa  nur  mit  AbatufuagCD 
«iner  Farbe  ecbattiorte  DÜrrtellung  von  Figuren.  Bildnissen,  Binnen  o.  *.  w. 
wird  erbalten,  wenn  auf  der  ObcrfiAcbe  einer  Platte,  eines  Tellcra  u.  dgl.  m. 
die  Zeichnung  rertieft  eingepreat  ist  und  man  nachhiir  dno  durchsicbli^  far- 
bige Bletglasur  jblan,  griln,  violett  ii.  s.  w.)  ao  diele  »nftrilgt,  das«  sie  dte  Ver- 
tiefnngen  anfiffillt  und  eine  glatte  Flüche  Utdet.  In  Frankreich  werden  Steln- 
gutfiegenetAnde  dieser  Art  unter  dem  Namen  /nioil  ou*hrant,  t'mail  de  ItubttUt, 
TfirKrt^.     Sic  haben  eine  gewisse  Verwandtschaft  mit  den  Ponellan-Ucht- 
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bildeim  (S.  90^),  sind  aber  rücksichtlich  der  Pressung  das  Eoi^^engeäeUte  der- 
aelben,  sofern  bei  jenen  Bildern  die  Stellen  der  Zeichnung  desto  dicker  «ein 
müssen,  je  dunkler  sie  beim  Durchsehen  erscheinen  sollen;  während  hier  die 
dunkelsten  Stellen  gerade  Am  meisten  vertieft  (daher  am  dünnsten)  auftreten, 
weil  in  ihnen  die  Glasur  am  dicksten  abgelagert  sein  muss  and  das  Bild  nicht 
in  durchgehendem,  sondern  in  auffallendem  Lichte  betrachtet  wird.  Die  Katar 
der  Sache  bringt  es  mit  sich,  dass  man  auf  diese  Art  nur  ganz  oder  fast  flache 
Stücke  verzieren  kann;   von  anderen  würde  die  Glasur  im  Schmelzen  ablaufen. 

c.  Undarcbsichtige  weisse  Glasur,  Zinnglasur,  Schmelz*)  für 
weisse  Ofen,  Fayence  u.  s.  w.  Man  bereitet  durch  anhaltendes  schwaches 
Glühen  von  10  T.  Blei  mit  2  bis  ö  T.  Zinn  ein  Gemenge  von  Blei- 
und  Zinnoxyd,  welches  feingemahlen,  dann  mit  gewöhnlichen!  weissen 
Glase  oder  mit  den  Rohstoffen  zu  einem  solchen  (eisenfreiem  Sande,  Koch- 
salz, Mennige,  Soda  oder  Pottasche,  nebst  ein  wenig  Salpeter  und  weissem 
Arsenik)  versetzt  und  zusammengeschmolzen  wird.  Diese  Glasur  ist  mit- 
hin im  wesentlichen  mit  dem  Milchglase  (S.  tj  JO)  und  dem  weissen  Schmelz 
(S.  437)  übereinstimmend.  Sie  bringt,  wegen  ihrer  Undurchsichtigkeit, 
auch  auf  rOtlichen  Thonmassen  eine  weisse  Farbe  hervor,  ist  aber  nicht 
ohne  Schwierigkeit  schön  weiss  und  glatt  geBossen  herzustellen. 

Je  mehr  Bleioxyd  die  weisse  Glasur  entldlt,  desto  dünn-  und  leicbt6üs- 
eiger  wird  sie,  desto  glatter  und  spiegelnder  fUllt  ihre  OberSäche  aus;  aber 
desto  mehr  Siesst  sie  beim  Schmelzen  von  Erhöhungen  (z.  B.  erhabenen  Verzie- 
rungen, Ecken  und  Kanten  der  Ware)  ab,  und  lässt  diese  unvollkommen  ge- 
deckt, wilhrend  dagegen  feine  Vertiefungen  verzierter  Oberflächen  von  ihr  aus- 
gefüllt werden.  Vermehrung  des  Z  in  noxyd  geh  altes  erzeugt  schönere  Weisse, 
vollkommenere  Undurchsichtigkeit  (Deckkraft),  aber  auch  Dickflüssigkeit,  ver- 
mSge  welcher  eine  unebene  OberBäcfae  entsteht  und  feine  Vertiefungen  der  ver- 
zierten Ware  ebenfalls  ausgefüllt,  überhaupt  Zeichnung  und  Ecken  abgestumpft 
werden.  —  Zuweilen  wird  die  Zinnglasur  gefärbt  durch  Zusatz  von  Antimon- 
olyd  (gelb),  Schmälte  (blau),  Kupferaschc  igrün),  Braunstein  (violett),  u.  s,  w. 

d,  Bleifreie  Glasuren.  Für  Töpferware  hat  man,  in  übertrie- 
bener Furcht  vor  der  gewöhnlichen  Bleiglasur,  vielerlei  bleifreie  Glasnr- 
niischungen  empfohlen  (z.  B.  gewöhnliches  bleifreies  Glas  und  Soda;  oder 
Sand  und  Soda;  oder  Sand,  weissen  Thon  und  Pottasche;  oder  Lehm 
und  Flussspat;  oder  Wasserglas  und  Kalk,  u.  s.  w.);  sie  haben  aber  teils 
keinen,  teils  wenig  Eingang  gefunden,  weil  sie  meist  entweder  zu  streng- 
flüssig  oder  zu  sehr  dem  Rissigwerden,  S.  922,  unterworfen,  oder  för 
gering weitlge  Ware  zu  teuer  sind.  —  Bine  bleifreie  (schwai-zbraune) 
Glasur  auf  Dachziegel  entsteht  aus  einem  Gemenge  von  Stein kohlenstaub 
und  gebranntem  Kalk.  Auf  Steinzeug  kann  Hohofenschlacke  (S.  25)  ohne 
weitern  Zusatz  als  Glasur  angewendet  werden.  —  Die  Glasur  des  Por- 
zellanes  ist  die  vollkommenste  Art  bleifreier  Glasur,  sehr  hart  und  streng- . 
flüssig,  aber  eben  des  letzlern  Umstandes  wegen  auf  Ware,  die  bei  ge- 
ringerer Hitze  gebrannt  wird,  nicht  anwendbar;  sie  besteht  gewöhnlich 
aus  den  nämlichen  Stoffen  wie  das  Porzellan  selbst,  nur  mit  einem 
■^Tössern  Verhältnisse  von  Fkissniitteln  (z.  B.  Porzellanscherben,  Quarz, 
'Ups.  oder  Porzellanscherben,  Quarz,  Kreide);  oft  setzt  man  sie  aber  nur 
.ms  Quarz  und  Feld'ipat  zusammen.    Von  derselben  Art  ist  die  Glasur  des 
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GfsnndbeiUgMcTiirre»  (S.  880):   -12  Quarzsand.  33  Kaolin,   13  angebraim- 
ter  Gipe,   12  unplaeierte  PonellaiiBclierbeD. 

Die  Rohstoffe  <\tr  vfinth'ivMatn  Oluareo  werden  meist  ftin/eln  lu 
Pnlrer  zerkleiuert,  dann  gemengt  und  mit  Wat-'^er  tn  Brei  angomncbt. 
«wischen  den  Mllhlrteinen  der  Glftsurninlile't  wiederholt  gemahlen.  lu- 
letzt  durch  ein  Sieb  gcgoseea,  um  grüboro  Teilchen  zu  entfurnea.  SJnnche 
Glastirea  (so  die  Zinnglasnr,  S.  92-1)  pflegt  man  alwr  vorläufig  za  dchmel- 
z«n  oder  wenigetens  in  balbea  PIdsb  za  bringen  (zu  fritt«D,  S.  439,  880), 
dum  erst  zn  Stampfen  und  zu  mablen. 

Das  Auftragen  der  mit  Wasser  za  einet  BrQbe  verdQnnteQ  Glasur 
geschieht  in  der  Regel,  nachdem  die  Ware  bereits  gebrannt  ist  (darcb 
EinUttdi«n  oder  Uegieesen,  AuBschwenken.  Bepiciseln);  die  trockne  Tbon- 
massa  eaagt  das  Wasser  ein  und  die  Olasursianbchen  bleiben  auf  der 
OberfiKcbe  hüngen.  In  einige»  wenigen  Flllen  stäubt  man  d&fl  Glnsur- 
palTer  troctcen  auf  die  befeuchteten  (jeecbirre.  Die  Gegenstände  werden 
dann  tum  zweitenmale  gebrannt .  wobei  die  Glatiurdeclce  schmilzt  und 
sich  mit  der  Maeee  verbindet  (Binbrennen  der  Glasur,  ßlasurbrand). 
Bei  den  mit  leichtflossigcr  Glasur  Tcrsehonen  nicht  gesinterten  Tbon- 
waren.  sowie  beim  FrÜtenporzellan  gtebt  man  beim  zweiten  Brennen  eine 
geringere  Hitre  als  Jus  er*te  Mal  (man  setit  die  glasierten  Stücke  mit 
nngUsierten  lufttrockenon  zugleich  in  den  Ofen,  aber  eretcrc  an  di* 
weniger  heissen  Stellen).  Beim  Sleinporzellan  und  so  auch  bei  Ofen- 
kacheln u.  B,  w.,  welche  eine  Zinnglasur  erhalten,  ist  ea  umgekehrt;  man 
brennt  hier  dos  erste  Mal.  üline  die  Glaanr,  mit  gehwachem  Feuer  (Ver- 
glQhen,  ScfarUen).  und  nach  dem  Aaflmgen  der  (jla«ur  bei  grüeMrer 
Hifcie  —  Garbrennen.  Stnrkbrennen,  Glattbrennen  (wobei,  was 
das  Porzellan  betriflD,  er^t  dan  Ztmatnmeasintern  der  Ma»se  stattfindet). 
Porzellan,  welches  den  Slarkbrand  ohne  Glasur  mitgemacht  bat,  beisst 
Bitkuit;    doch   nennt  man   mii^brSncblicb  auch  die  verglQble  Ware  so. 

Bei  glatjertcn  Ziegeln,  geringer  Töpferware  u.  s.  w.  ist  es  sehr  ge- 
lirKnchtich ,  die  GUsnr  i^ogleich  auf  die  lufttrockene  Ware  durch  Be- 
gießen aufzuimgc-ii,  weit  man  go  mit  einem  einzigen  Blande  zum  Ziel 
kömmt;  doch  verdient  dieMs  Verfahren  im  allgemeinen  keine  Rmpfeb- 
lang,  da  hierbei  die  Ware  gewöhnlich  zu  schwach  gebrannt  winl,  es  sei 
denn,  dass  man  eine  angemessene  sh-engflUssigere  Glasur  geWancht.  Man 
empfieblt,  um  die  der  lufltroiknen  Wnre'  aufgetragen«  Glmur  bi«  zu 
deren  Scbmelxnng  gehörig  feHtiuhalten,  die  betr.  PltUihe  zunilchbt  mit  l<eini- 
wA^ser  zu  bestreichen  und  trocknen  tn  lassen,  andi  die  Glasnrmasse  mit 
Leimwasser  anzumachen.') 

H.  Das  Schleifen  der  Thonwaren  nach  dem  Brennen  und  Tor 
dem  Glasieren  findet  dann  statt,  wenn  man  von  der  OberflKcbe  einen 
liSheren  Grad  der  Gliitte  rerlangi.  Das  ist  t.  ß.  der  Fall  bei  feinen 
Kacheln.  Man  schla'ft  dieselben  auf  Sandsteinen  oder  auch  mit  Sand, 
wie  natürliche  Steine  (S.   HL 5),   wobei    Aas  Glanzschleifen  natürlich  hiD' 
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wegfallt    Dbs  dem  Schleifen  folgende  Verglaseo  antenchetdaL  lieh 
vou  ileu  BOa»tigeD  Verfahreu  dieser  Art    Selten  nur  werdtti  dil 
flOdien  (z.  B.  der  Thoauegsl)  nngliuiert  gelassen. 

Zu  «m-SbDeQ  ist  hier  das  Schleifen  »ach  sUttgefandeDem  Ol 
mitteltf  des  Sandblaseverfahrens  (S.  86<i),   wetohas  durch    teili 
\V«gno!imen  der  OU«ur  niarl«  Zeichnungen  anf  glXnzendem  Orond«  Wr- 
vorbringt,  welcbo,  wenn  gut  gewJlhll,   eina  vorEfigUcbe  Wirkang  bali 
Unn  tindet  dieae  Technik  ToncUglich  fUr  feinere  Ofenkacheln  uigeweBd 

E.  Bemalen,  Bedrucken,  Vergolden  a.  s.  w.  der  Tbonwam.' 
Diese  Bearbettangiweisen  kltonun  hier  ganz  kurz  behandelt  werden,  UtÜ 
weil  ibre  wiobUgSle  Seite  —  die  ZusatQineniietxnDg'  der  F&rWn  uttd 
Beeinflossung  der  letxteren  dnrcb  die  Glasnr,  beziehungsweise  den  Seh« 
beu  und  die  b«iiö  Einbrennen  angewandt«  Temperatar  —  dem  Oel 
der  Chemie  angebuti,  teil»  weil  sie  ähnlich  bei  der  Olubearbeitang 
kommen  und  bei  deren   Erörterung  t'S.  Hhö)  beschrieben  sind. 

Die  angewendeten  Farben  eind  entweder  whmelzbnr  oder  n)it  S< 
gemilcht,  nnd  werden  dann  entweder  nnter  die  Glaitir  oder  auf  dieidl 
gelegt,  oder  tiie  sind  gewöhnliche  Pirniefarben.  Die  ersteren  unlersche 
den  n<^  wieder  in  weiche  oder  Muffelfarben,  harte  oder  Üfen^ 
färben  und  Gut-  oder  Soharffeuerfurben.  je  aacbdcm  dioselben  üi 
der  Huffei  (8.  i<20)  zum  FIuha  gebracht  werden  können,  oder  die  tiOben 
Temperatur  den  Ofens,  oder  die  allerhöchste  Temperalnr,  da«  Schoiffe«« 
tljjtig  haben. 

Die  Schnrffonerfarben  lind  im  allgemeinen  weniger  cl rieh [bnnig  aail 
ala  die  Muffelfniben,  da^sen  weteattion  hirter,  daoeniafMr  ali  letatere,  wd 
der  Abnutzung  in  viel  boherem  Grade  oDtorworfea  sind.    Die  Ofen-  und  S 
feoerfiirben  können  «owohl  unter  ali  auch  aaf  der  Glasur  angewendet  werde 
die  Mnffelforbon  jedoch  nur  auf  der  Gtaiur. 

a.  Scbmclzfarben.     Sie  bestehen  ans  einem  GloGgemiseh  {8.  Btll 

dem  nbrbende  Metniloxyde  oder  sehr  fein  zerteilte  Metalle  eiogefDgt  tinf 

3.   Anwenduni;   unter  der  Glasur.     Namentlich  gwriogere  Thcn' 
werd<*n  dnrob  tinter  die  OImut  gelegte  FftrbCD  Tcniart;  bei  Porcellan  ko« 
solche«  seltener  vor. 

Bei  billigeren  Thonwaren  tiftgt  man  die  mit  Wancr  angeiuacbtp  Va 
auf  die  getrockneten  Stücke;  nnob  dem  Trockuea  der  Parbe  Uberaieht  man 
GftDBc  mit  der  Ulonunnane,  und  iat  auch  diese  getrocknet,  w  brcnu- 
War«.    Zuweilen  worden  aber  diu  Gegenet^nde  mit  dim  aufgetragei! 
Tcrglüht  und  nunmefar  ertl  dtt  (>l>uur  »Aeebmcht     Auch   riudel   kuiiaciiki 
Verglühen  der  Gegenstände  statt,  dem  dnnn  daa  Auftragen  der  Farbenjuid^ 
der  tilatur  foljjt.     letzteres  für  besser«  Ware   rorWoni munde  V-''  V-.--         '" 
man  wohl  in  <ler  WH«  durch,  daas  man  die  Obertlächn  der  vci 
stfindp  KUiiacbsL  mit  Gummiwas^er  oder  Milch  oder  Fvtt  bnlri-:  m 

nicht  zu  viel  Farbe  aufnimmt,  dann  trocknet,  die  rtegcnständc  >  '•< 

i^entOrung  jenes  Grundanstriches,  und  hierauf  die  Gtuunnaeee  n 


')  A.  Brongniart,  üandbnch  der  Porzellan tnabrrci,  deutsch  von  M-  Kj 
Berlin  1!i46.  —   A.  BrongniArt,  Dn»  Kolorieien  und   Dekorieren  des  4cbt«i 
lellan»  u.  ».  w,    Üentsdi  »on  i'..  H.  Schmidt.  Weimar  1318.  —  Chr.  J.  h'U 
IMe  PoTtclIanmalerei.   tferiin  ISro.  —  Jlnnicke,  Orundiiw  dfti  Ki-rawik 
eug  nur  das  Kuostgewerbf?.  Stuttgart  1S7&.     Knrninrreh  &  Heeren,  Ti 
Wörterbuch,  :i.  Aufl..  Bd.  9.  Prag  188S,  ö.  434. 
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Du  AoAngen  der  Farbsn  tiadat  itatl  mittels  PitiBOl.  mttteU  eiow  hinto 
SchwamnitiB.  d«r  die  LtDien  der  Z«iclinong«it  erbLt1i«ii  entti&lt,  wäbitnd  dM 
nbrige  stark  vertieft  auigeacboitteo  ist,  oder  mittels  des  Abziebeai»  (S.  7S*h. 

V»  wi  erw&hot,  dun  mao  Rucb  Farben  iint^r  di«  QUani'  \t^,  welch« 
aieht  fchmeiHn,  die  rIbo  in  Antebnung  lut  das  w.  n.  IS.  »21)  genitnnte  An- 
«der  B«gie*iien,  Atiffui»-  oder  BeBueafarben  genannt  wetdeu  köaneo. 

^  AoireDdong  aaf  der  Glaaur.  Sie  kommt  fOr  buscre  War«  am 
hAuGgttcn  ror.  ZünAcbtt  wird  —  »oweit  di«  Aniubringeode  >^icbauna  folche« 
verlangt  —  die  Unindfarbe  tLuffi#)tra^co  und  eingebraHDt.  Daon  folgen  di« 
Qbri^o  Farben,  welch«,  wenn  lie  aicb  liwühroD,  nucbeionnder  oin^brannl 
«rernen,  um  r«in«  BegreQxung«ii  den«lbeii  tu  «rreiclim.  Daraiui  folgt  die  Not> 
wfndigiteit,  dan  die  saerst  auff^tragenen  FlüBee  echwerer  achmflshar  bmd 
tBQM«s  hI«  die  folgenden.  Dim  bvdingt  eine  je  nach  UnuUladea  mubr  oder 
weniger  reiche  Ab^iifung  in  der  ^luammensetxiing  der  Flllne. 

Die  Farben  «erden  selten  mit  Honii;,  Zacker,  EiweiaB,  Gelatine  oder  Gly 
cerin,  tneiitenf  mit  Terpentin-  oder  l^arendcitj!  (Sj))k5l)  angemacht,  auch  kommen 
NuM',  Mohn-  und  ÜaumOl  eut  Verwendung.  Die  intuegebendeD  GenichUpuakte 
fnr  die  Auewab)  unter  diesen  Bindemitteln  lind  folgende:  Gs  soll  die  ange* 
machlo  Farbe  eich  gut  auftragen  laflEcn,  z-  B.  leicht  aus  dem  Pinml  fltesMio, 
sie  •oll  xuw«ileii  lang«ani  trocknen,  iiiQ  NacbbecMrungen  der  Malortii,  Ab«cbat- 
Üertingen  derselben  m  ermSglicheo:  es  darf  endlich  seine,  oder  doch  nicht  riel 
koblige  Kadut&nde  Hefen,  welehe  durch  Reduktion  der  Arbenden  Hetolloxjde 
die  Flrbung  derwlben  beeintilcht%en  würden. 

Bei  dem  Auftragen  mose  natflrlioh  dafQr  geoargt  warden,  dw«  die  Ware 
rOllig  trocksn  ist,  wen  diu  *«<rdunit«nde  WiiMcr  dte  Terpentin*  a,  a  w.  Schiebt 
ttjeht  SU  durchdringen  Tennag. 

Für  Bindemittel  in  wbaeriger  Lüiung  fSltt  dieee  Rdckaicht  uatQrliob 
hinweg. 

Vi»  Auftragen  der  Farben  getcbieht  luitteli  det  l'inteU.  mitteli  tjtenpel, 
dift  indee  vregen  der  nnebenen  Flächen  nur  klein  sein  können,  mittel«  dcM  Ab- 
siehoia  a.  dgl.  ~ 

Kupfervttch«  werden  auf  die  Weihte  angftbracbt,  da««  man  die  geatocbM« 
Kunferplatte  auf  einem  Ofen  erwürmt,  mit  der  in  z&bgekoobtem  NaaMi  anga- 
riebenen  Mineralfarbe  einreibt,  durch  die  gewSbnliche  Walsenpreue  auf  nnge* 
leimtee  dünnes  aber  fettes  Papier  abdruckt  den  Abdruck  sofort  —  gani:  frisch 
von  der  I'rwae  wef;  und  nur  von  dem  Q berflQMi^en  Papiere  durch  ÜescbneideB 
befireit  —  auf  Jie  Ware  legt,  ihn  mit  einem  wollenen  Reiber  genau  anreibt, 
dae  StQvk  in  Wasser  le^t,  endlich  dos  erweichte  PapiL-r  bühut^m  wegwischt 
und  abstpfllt.  Mi^iitruTl'i^fr  Uruck  üit  durch  einen  lmoii<ierii  Kunatgriflfaentu- 
etellen.')  —  Zum  Bedrucken  werden  zuweilen  besondere  Muachtnen,  betw.  me- 
chanische Vorriclitungon  verwendet.*)  Mas  bringt  auch  PhotogmpbieB  aof  d«n 
Gegenständen  an.') 

Diu  Olerzüge  aus  Edelmetall  (Gold,  Silber,  Platin)  werden  bei  Anwendung 
dM  gewöhnlichen  Verfahrend  matt;  sollon  «e  hohen  Alans  erhalten,  so  poliert 
man  sie  mittels  Achat  oder  Blutstein.  Es  siebt  auch  Uivcbungen  (Glanzgoldl, 
welche  lediglich  durch  Einbrennen  hohen  Glans  erhalten,  Jedoch  sind  derartige 
VergolduDgen  weniger  haltbar,  als  erstere. 

Lflsterfarlien  bestehen  in  einem  ea^ten  uberxug,  welcher  die  unter  ihm 
Utgmado  Farbü  hcrTortreten  Iftnt,  ihr  aber  ein  metallihnlicbea,  besw.  iririersn' 
des  Autaeben  giebl.     Sie   w«rd«n   gewonnen  durch  Überciebcn  der  betreffenden  i 
Flüchen  mit  einem  in  Tjavendvl-  oder  Terpentinöl  getfisten  Metallreainat,  betw. 
«iner  Metallscifü  und  Einbrennen. 


»1  Poljt.  Cenimlbl.  1859,  S.  I02T. 
■)  D.  p.  J.  18TH,  '>d9,  5J7  m.  Abb.;    IftSS,  3tö,  Ifil  m.  Abb. 
■)  D.    p,    J.    1864,  15S.    134;    1864.    178,    lOt^i    186^.    IflS,   &20;    1S7S, 
SOW,  SlO. 

Martin,  Handbuch  der  Bmailpbotographie,  Weimar  1S62. 
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b.  Firnisfarben.  Manche  nnglasierte  GegenstSode  voa  undichtem 
Scherben  werden  —  als  zum  Zierrat  oder  wenigstens  nicht  za  anstren- 
gendem Gebrauche  bestimmt  —  mit  Ölfarbe,  oder  mit  Farben  in  Eopal- 
fimis  abgerieben,  angestrichen,  auch  wohl  bronziert  oder  vergoldet  nach 
den  für  Holzarbeit  gebräncblichen  Verfahmngssrteii  (S.  731,  741);  der- 
gleichen Ware  kommt  unter  den  Namen  S  i  d  e  r  o  1  i  t  h  und  Terra- 
I  i  t  h  vor. 
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